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1. ОБЩАЯ ЧАСТЬ 


1.1. Типовые нормы времени предназначены для нормирования работ при изготовле 
нии резцов в инструментальных цехах машиностроительных заводов в условиях мелко- 
серийного и единичного типов производства. 

1.2. При внедрении бригадной (звеньевой, групповой) организации труда нормы 
времени могут быть использованы для расчета норм обслуживания, комплексных норм 
времени, выработки и численности. 

1.3. При разработке сборника были использованы общемашиностроительные укруљ 
ненные нормативы времени, разработанные ЦБНТ, на следующие работы: заготовитель- 
ные, токарные, сверлильные, фрезерные, шлифовальные, строгальные, кузнечные, 
термические и слесарные (см. список использованной литературы), Время на неохва 
ченные общемашиностроительными нормативами операции было определено на основа 
нии хронометражных наблюдений, проведенных в инструментальных цехах на ряде 
машиностроительных заводов. | 

1.4. Типовые нормы времени составлены по операциям технологического процесса 
и предусматривают наиболее часто применяемые типоразмеры резнов. 

Сборник состоит из трех разделов. В первом разделе приведены нормы времени на 
изготовление резцов из быстрорежущей стали. Во втором разделе приведены нормы 
времени на изготовление резцов, оснащенных пластинами из твердого сплава. В третьем 
разделе приведены нормы времени на выполнение отдельных, наиболее распространен: 
ных операций при изготовлении резцов. 

В приложениях к сборнику приведены перечень типовых моделей барудотавия 
укрупненные режимы резания, припуски на механическую обработку и другие справоч 
ные материалы, принятые при расчете норм времени, 

1.5. Типовые нормы времени предусматривают: 

оснащение рабочих мест необходимым режущим и вспомогательным инструмен- 
том; 

применение наиболее рациональных технологических процессов; 

выпуск продукции установленного качества; 

выполнение операций рабочим соответствующей квалификации; 

обеспечение рабочих необходимой документацией и материалами; 

использование в работе материалов в соотвегствии с технологическими усло» 
вилми; 

обеспечение нормальных условий труда и соблюдение правил по технике безопаснос 
ти и промышленной санитарии. 

1.6. В норму времени входят: основное (технологическое) время: вспомогательное 
время на установку и снятие детали; вспомогательное время, связанное с переходом, и 
контрольные измерения; время на обслуживание рабочего места и личные потреб- 
ности. 

1.7. Для упрощения пользования нормативами в норму времени включено время на 
обслуживание рабочего места и личные потребности в процентах от оперативного време. 
ни и подготовительно-заключительное время в процентах от штучного времени в соот 
ветствии с данными, приведенными в табл. 1.1. 
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Таблица 1.1 


Время на Подготовительно- 


обслуживание заключительное 


рабочего места и время, % от 


Наименование оборудования 


личные потребности, шту чного 


% от оперативного времени 


времени 


Фрезерно-отрезные станки 
Приводные ножовки 
Пресс-ножницы 
Абразивно-отрезные станки 
Токарно-винторезные станки 
Вертикально-сверлильные станки 
Горизонтально- и вертикально-фрезерные 
станки 
Карусельно-фрезерные станки 
Поперечно-строгальные станки 
Круглошлифовальные станки 
Плоскошлифовальные станки 
Внутришлифовальные станки 
Оптико-шлифовальные станки 
Гравировальные станки 
Заточные станки 
Кузнечные и термические работы 
Слесарные и другие виды работ 


В полготовительно-заключительное время включены следующие работы: получение 
на рабочем месте наряда, технической документации и необходимого инструктажа; 
ознакомление с работой, чертежом; получение недостающих на рабочем месте инстру- 
ментов и приспособлений; подготовка рабочего места, наладка и переналадка обору- 
дования, инструментов и приспособлений; снятие инструментов и приспособлений по 
окончании обработки партии деталей. 

При доставке заготовок к рабочему месту рабочим-исполнителем норму времени 
увеличить на 2 %. 

Пределы числовых значений показателей (диаметр, длина и т.п.) , в которых указано 
‚ ”до”, следует понимать включительно. 

1.8. В типовых нормах времени принят средний уровень производительности труда 
инструментальных цехов ведущих машиностроительных предприятий. В случае если 
нормы времени на изготовление резцов или выполнение отдельных операций по дейст: 
вующим местным нормативам меньше типовых, то увеличивать заводские, более прог- 
рессивные нормы времени не следует. 

1.9. Типовые нормы времени рассчитаны для нормирования работ, выполняемых на 
одном станке. При многостаночной обработке изделий следует применять поправочный 
коэффициент К, значения которого приведены в табл. 1.2. 

1.10. Типовые нормы времени предусматривают организационно-технические усло- 
вия, соответствующие мелкосерийному и единичному типам производства. 
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Таблица 1.2 


ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ К НОРМЕ ВРЕМЕНИ 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ЧИСЛА ОБСЛУЖИВАЕМЫХ СТАНКОВ 


Коэффициент Организация труда Число станков, обслуживаемых 
занятости одним рабочим 
К», до 
Коэффициент изменения норм 
времени К 
м 

0,25 При индивидуальной форме организации 0,56 0,39 0,33 
0,35 труда 0,65 0,48 0,39 
0,45 | 0,75 0,55 0,47 
0,25 При бригадной форме организации 0,53 0,37 0,30 
0,35 труда 0,60 0,44 0,37 


0,45 0,67 0,51 0,45 


При изменении серийности типовые нормы времени следует применять с поправоф 
ными коэффициентами, значения которых приведены в табл. 1.3. 

1.11. Тарификация работ должна производиться по Единому тарифно-квалифика- 
ционному справочнику работ и профессий рабочих, выпуск 2, утвержденному постанов- 
лением Государственного комитета СССР по труду и социальным вопросам и ВЦСПС от 
16 января 1985 г. № 17/2-54. Несоответствие квалификации рабочего установленному 
разряду работы не может служить основанием для каких-либо изменений норм време 
ни, приведенных в сборнике. 


Таблица 1,3 


ПОПРАВОЧНЫЕ КОЭФФИЦИЕНТЫ К НОРМЕ ВРЕМЕНИ 
В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ЧИСЛА ДЕТАЛЕЙ В ПАРТИИ 


ии от 


Номер Количество деталей в партии, шт,, до 
ПОЗИ- 
ции КЛЕЯ 12 20 30 50 100 | 200 | зоо 500 
Коэффициент на норму времени Ка 
1 3 1,4 12 251 1.19 
2 | 10 3: 11,25 1115111 


2 45 1.29 | 145 | 1,1 10 0,9 10,85 


с 


2. ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕНЯЕМОГО ОБОРУДОВАНИЯ 
И ТЕХНОЛОГИЯ ОБРАБОТКИ 


2.1. Нормы времени рассчитаны для нормирования работ, выполняемых на универ- 
сальном оборудовании, широко распространенном на предприятиях машиностроения 
и металлообработки. 

Краткие технические характеристики металлорежущего оборудования и паспортные 
данные приведены в табл. 2.1. 

2.2. При разработке нормативных карт и типовых технологических процессов изго- 
товления резцов за основу приняты наиболее часто повторяющиеся способы выполне 
ния операций и применяемые виды заготовок. 

23. В качестве заготовок взят прокат с припусками на механическую обработку в 
соответствии с ГОСТ 7829—70. 

2.4. Типовые нормы времени на заготовительные операции рассчитаны: при отрубке 
заготовок из углеродистых сталей до квадратного сечения 45 Х 45 мм — на прессножни 
пах, а заготовки сечением более 45 Хх 45 мм — на фрезерно`отрезных станках, при отрез 
ке рабочей части из быстрорежущей стали -- на абразивно-отрезных станках. 

2.5. Ковка головок резцов производится в подкладных штампах на пневматических 
молотах с массой падающих частей 0,15 т. = | 

2.6. Зачистка заусениц, снятие фасок на ребрах и торцах державок и другие зачистные 
работы производятся на заточных станках (точилах) абразивными кругзми. 

2.7. Фрезерование опорной поверхности, углов головки резца, места под пластинку 
производится за один рабочий ход на горизонтально- и вертикально фрезерных станках, 
При расчете норм принято наибольшее количество одновременно устанавливаемых заго 
товок, предусмотренное соответствующими картами разд. 4.3 в зависимости от обраба- 
тываемых размеров и количества деталей в партии, 

2.8. Заточка резцов производится на точильно-шлифовальных и универсально заточ 
ных станках. При черновой заточке приняты абразивные, при чистовой — алмазные и 
эльборовые круги. 

Припуск на обработку принят в зависимости от сечения державки: при черновом 
затачивании — от 0,3 до 0,5 мм; 

· при чистовом затачивании — от 0,15 до 0,25 мм; 

при доводке — до 0,1 мм. 

Наименьшие припуски взяты для сечения державки 30 х 30 мм, наибольший при- 
пуск — для больших сечений державок. 

2.9. Шлифование плоскостей, диаметров производится на универсальных плоскошли 
фовальных и круглошлифовальных станках. Припуск на шлифование принят: при 
черновом шлифовании — 0,35 мм, при чистовом — 0,2 мм. 

2.10. Маркирование нешлифованных поверхностей производится набором клейм, 
шлифованных — электрографом из расчета 12 знаков. При другом количестве знаков 
необходимо пользоваться примечаниями к картам 92, 93, 94. 

2.11. При напайке пластин нормы времени рассчитаны при нагреве в индукторе 
одного резца. При одновременном нагреве большего количества резцов необходимо 
пользоваться примечанием к карте 95. Е 

2.12. При отклонении от технологических процессов, принятых в нормативных 
картах, необходимо пользоваться картами разд. 4.3, в котором предусмотрены различ 
ные варианты операции. 


ЫР +. 


Р Ч Ж 


2.13. Режимы резания для основных операций, принятые при расчетах типовых норм, 
приведены в приложениях. 

2.14. Нормы времени рассчитаны с учетом получения экономически оптимальной 
шероховатости поверхностей на каждом виде обработки, обеспечивающих технические 
требования чертежа. Финишные операции рассчитаны на получение поверхности с шеро- 
ховатостью: 

предварительная заточка Ка 1,25 мкм; 

окончательная заточка Ка 0,63 мкм; 

доводка Ка 0,32 мкм. 


Таблица 2.1 


ПЕРЕЧЕНЬ ТИПОВЫХ МОДЕЛЕЙ СТАНКОВ, ПРИНЯТЫХ ПРИ РАСЧЕТЕ НОРМ ВРЕМЕНИ 


Основные размеры, 
мм 


Мощность, Краткая техническая 
кВт хар Е 


Тип станка Модель 


са 


Диаметр разрезае- 
мого прутка до 
240 


па 


Фрезерно-отрезной 8566 


Метела вращения пилы 
3,3—26,5 об/мин 

Подача бабки 12—500 мм/ 
мин 


јап пе пи 


Диаметр разрезае- 
мого прутка до 


— 


и 


Число двойных ходов пиль- 
ной рамы в минуту — 75 
и 97 


ий 


Ножовочно-отрезной 872 


а анааан ла ааа 


- | Частота врашения абразив 
ного круга 2000; 
2400 об/мин 
9.0 Число ходов ножа в мину- 
ту — 53 
Число резов в минуту — 17 


Диаметр разрезае- 
мого круга до 
50; 
квадрата до 45 


Абразивно-отрезней МФ-332 


——_ 


Пресс-ножницы НВ 5222 | Диаметр разрезае- 


. —————ы—=—ы—————ы=ыы—ы——--.— 


мого круга 
до 50; 
квадрата до 45 
Токарно-винторезный 16К20 | Высота центров 200 10,0 Частота вращения шпинделя 
12,5—2000 об/мин 
прод = 0,07 — 4,16 
мм/об; 
5поп = 0,035 – 2,08 
е Е о им 
Вертикально-сверлиль- 24125 | Диаметр сверления | № вращения ишинделя 
ный до 25 97—1350 об/мин 
дата шпинделя 0, 1= 
| 0,81 ов 
Вертикально-фрезер- 6Р12 Размеры стола Частота вращения фрезы 
31,5—1600 об/мин 


НЫЙ 1250 х 320 
| Продольная подача стола 

2535—1250 мм/мин 
Вертикальная подача стола 


Б 8,3—416 мм/мин. 
Горизонтально-фре- 6М82Г | Размеры стола 70 0 | Частота вращения фрезы 
зерный 1250х 320 31,5—1600 об/мин 
Продольная подача стола 
25—1250 мм/мин 
Вертикальная подача стола 
8,3—416 мм/мин 


Продолжение 


Основные раз ы сть Краткая техническая 
Тип станка Модель 2 размеры, в" 3 р 


Е мм характеристика 
Карусельно-фрезер- 6А23 
ный 
Поперечно-строгаль- 7Д36 | Размеры стола 
ный 700 х 450 
Длина хода ползуна 
| 30—700 


Круглошлифовальный 3А151 | Высота центров 110 
Внутришлифовальный | 3К225Н | Диаметр шли- 
фуемого от- 
верстия 3– 25 
Плоскошлифовальный 35722 | Размер стола 
с прямоугольным 1000х 320 
столом Длина хода стола 
300—1050 


3Г71М 
Плоскошлифовальный 3Д756 | Диаметр стола 
с круглым столом 900 


Размеры шлифуе- 


Профилешлифоваль- 3695 
НЫЙ мого изделия 
30 х 95 х 200 


13,0 Частота вращения фрезы 
| 63—400 (40—250) об/мин 
Круговая подача стола 
63—400 мм/мин 


Диаметр стола 
1400 


Число двойных ходов ползу- 
на 10,6—118 дв.ход/мин 

Горизонтальная подача сто- 
ла 0,2—3,2 мм/дв.ход 

‚| Вертикальная подача стола 

0,05—0,8 мм/дв.ход 


Частота вращения изделия 
63—400 об/мин 
Подача стола 0,1—6 м/мин 


Частота вращения детали 
180-2000 об/мин 

Скорость движения стола 
1—7 м/мин 

Поперечная подача 0,001– 
0,006 мм/дв.ход 


10,0 Продольная подача стола 
2—40 м/мин 
Поперечная подача 0,5— 
30 мм/ход 
Вертикальная подача шли- 
фовальной бабки 0,005— 


0,1 мм/ход 
Размер стола 4,4 Продольная подача стола 
630 х 200 2—35 м/мин 
Длина хода стола Поперечная подача 0,3 — 
70—710 10 мм/ход 


Вертикальная подача шли 
фовальной бабки 0,002— 
0,05 мм/ход 


36,1 Частота вращения стола 
5—30 об/мин 
Вертикальная подача шли 
фовальной бабки 0,05— 
1,5 мм/мин 


2.3 Частота вращения шлифо- 

вального круга 3900; 
6000; 7500 об/мин 

Число двойных ходов шли 
фовальной каретки 40— 
80 ход/мин 

Скорость перемещения суп- 
порта 0,2—20 мм/мин 


Точильно-шлифо- 35634 | Высота затачиваемо- 3,9 Частота вращения шлифо- 
вальный го резца до 100 ` вального круга 720— 
1450 об/мин 
Универсально-заточный 35642 | Размер стола 2,6 Частота вращения шлифо- 


900х 140 вального круга 3150; 
6300 об/мин 
Частота врашения шпинделя 


(изделия) 150; 212; 


300 об/мин 
Алмазно-заточный 356328 | Размер стола 159 Частота „врашценил шлифо- 
460 х 230 | вального. круга 1420; 
2840 об/мин: 


ок ЗИ 


3. ОРГАНИЗАЦИЯ ТРУДА 


3.1. Приведенные в сборнике нормы времени на выполнение технологических опера- 
ций изготовления резцов рассчитаны на характерные условия организации работы и 
рабочих мест в инструментальных цехах машиностроительных предприятий в условиях 
мелкосерийного и единичного типов производства. 

3.2. Нормы времени могут быть использованы при расчете комплексных норм вре- 
мени при внедрении коллективной формы организации труда. Комплексные нормы 
затрат труда могут быть получены на основе применения корректирующих коэффици 
ентов к сумме оперативных норм, рассчитанных для условий индивидуальной формы 
организации труда*. Возможно использование корректирующих коэффициентов к 
сумме отдельных составляющих комплексной нормы, отражающих суммарное значение 
затрат времени по категориям этих затрат. 

В этом случае комплексная норма (Нр чел-ч) определяется по формуле 


п 
Нар. ар. Кф > 


где Нвр., — норма времени на изготовление і-й детали бригадокомплекта, чел-ч; і = 1, 


2, 3, .., п — количество деталей, входящих в бригадокомплект. Нвр., находится по 
формуле 
т 
Н, = УН 


вр.; = ера 


где Нар, — норма времени на ј-ю операцию, чел-ч; | =1,2,3,..., т — количество опера 


ций, необходимых для изготовления ј-И детали; Кф — коэффициент эффекта бригад- 
ной работы (Коф ЈЕ 

Коэффициент эффекта бригадной работы (Кф) отражает среднюю величину роста 
производительности труда, которая ожидается при переходе от индивидуальной к кол- 
лективной форме организации труда и которая должна быть учтена в комплексных 
нормах. 

В результате перераспределения функций между членами бригады, осуществления 
взаимозаменяемости и т.п. сокращается необходимое время на выполнение закреплен- 
ного за бригадой объема работ, следовательно, должна снижаться соответствующая 
норма времени. Это происходит за счет уменьшения величины отдельных составляющих 
нормы времени — вспомогательного времени, времени на обслуживание рабочего места, 
регламентированных перерывов, подготовительно-заключительного времени, а также за 
счет перекрытия отдельных составляющих нормы времени машинным временем (в 
последнем случае величина каждой составляющей нормы времени может оставаться 
и неизменной). 


* Более полные и подробные данные см.: Методические рекомендации по нормированию труда 
рабочих в условиях коллективных форм его организации и стимулирования. М.: Экономика, 1987. 
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Рис. 1. Рабочее место резчика 
Пилы, ножовки и отрезные станки 
1 — тумбочка инструментальная двухсекционная; 2 — стеллаж для хранения дисковых пил; 3 ~ 
стеллаж елочный; 4 — стеллаж-подставка; 5 — тара производственная; 6 — решетка под ноги 
рабочему 


В сквозных бригадах трудоемкость изготовления бригадокомплекта может сокра- 


щаться за счет исключения отдельных элементов подготовительно- заключительного 


времени и времени обслуживания рабочего места при передаче смены на ходу. 

Коэффициент эффекта бригадной работы (Кэф) устанавливается на уровне пред: 
приятия и применяется в течение срока, на который он рассчитан, при условии, если не 
меняются условия производства. 

3.3. Изготовление резцов осуществляется на основе разработанного технологическо- 
го процесса в виде карт маршрутной технологии, содержащих ‘перечень и состав работы 
по операциям, указания о применяемом оборудовании, инструментах, приспособлениях 
и нормы времени. 


3.4. В типовых нормах времени предусматривается применение на участке станочных 


работ универсального оборудования средних размеров и мошности. 
3.5. Технологические режимы работы оборудования рассчитаны для условий приме- 
нения инструмента с пластинами из твердого сплава, из быстрорежущей стали и абразив- 


ного инструмента. Типовые нормы времени предусматривают обработку заготовок 


резцов с нормальным припуском. 
3.6. Предусмотрено, что участок: слесарных работ снабжен оборудованием для выпол- 
нения разметочных, сверлильных и зачистных работ. 
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Рис, 2. Рабочее место фрезеровщика 
Вертикально-фрезерные станки 
1 — тумбочка инструментальная двухсекционнан; 2 — стол производственный; 3 — стеллаж для 
приспособлений; 4 — стеллаж-подставка; 5 — тара производственная; б — планшет для черте. 


жей; 7— щит экранный; 8 — решетка под ноги рабочему 


3.7. Рабочее место при рациональной организации труда должно быть оснащено в 
соответствии с требованиями производственного процесса и условиями выполнения 
работы с соблюдением правил техники безопасности, санитарии, гигиены и производст- 
венной эстетики. | 

Расположение на рабочем месте оборудования, инвентаря, производственной мебели, 
тары, стеллажей для заготовок и готовой продукции планируется с таким расче- 
том, чтобы не создавалось стесненных условий работы, лишних затрат времени на 
хождение и поиски. | 

3.8. Освещение рабочего места должно быть достаточным и правильным. Требуемая 
освещенность определяется характером выполняемой работы и действующими санитар- 
ными нормами. При естественном и искусственном освещении рекомендуется так 
размещать рабочее место, чтобы свет падал слева или спереди. Рабочее место 
должно быть снабжено инструментальной тумбочкой для двух рабочих, каждое 
отделение которой предназначено для хранения постоянного набора инструмента и 
средств по уходу за оборудованием. Тумбочка должна стоять справа от рабочего 


места, а слева — приемный столик для тары с заготовками, готовыми деталями и 


приспособлениями. 
3.9. Типовые нормы времени рассчитаны на такую организацию рабочего места, при 
которой на рабочем месте производится: выдача задания, нарядов, технологической 
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Рис. 3. Рабочее место строгальщика 
Поперечно-строгальные станки 
1 — тумбочка инструментальная двухсекционная; 2 — стол производственный; 3 — стеллаж. подстав- 
ка; 4— тара производственная; 5 — планшет для чертежей; б — решетка под ноги рабочему 


документации, инструктаж мастера, контроль готовой продукции (кроме оконча 
тельного). | 

Подача материалов, заготовок и отправка законченной продукции производятся 
обслуживающими рабочими, в случае выполнения этих работ основными рабочими 
норму времени необходимо увеличивать на 2 %, инструмент и приспособления в инст- 
рументально-раздаточной кладовой получает исполнитель работ. 

Ниже приведены примеры планировки отдельных рабочих мест станочников: резчи- 
ка, фрезеровщика, строгальщика, шлифовщика. 
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Рис. 4. Рабочее место шлифовщика 
Плоскошлифовальные станки 
1 — тумбочка инструментальная двухсекционная; 2 — стол производственный; 3 — стеллаж- 
подставка; 4 — тара производственная; 5 — планшет для чертежей; 6 — решетка под ноги 
рабочему 


ПРИМЕР РАСЧЕТА НОРМЫ ВРЕМЕНИ 
Исходные данные 


1. Деталь — резец проходной отогнутый с пластиной 
из быстрорежущей стали 
Размеры Нх ВХГ, мм; 25х 16х 140 

2. Наименование и содержание операции — фрезер- 
ная, фрезеровать главную заднюю поверхность 

3. Обрабатываемый материал, характер заготовки — 
сталь 45, прокат 

4. Количество деталей в партии — 20 шт. 


РАСЧЕТ 
Норму времени определяем по карте 2. Она составляет 0,63 мин. По табл. 1.3 ари 


раем поправочный коэффициент в зависимости от количества деталей в партии Ка 
= 1,15, отсюда 


Н, = 0,63 - 1,15 = 0,73 мин. 
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КЛАССИФИКАТОР РЕЗЦОВ, 
НА ИЗГОТОВЛЕНИЕ КОТОРЫХ ДАНЫ ТИПОВЫЕ НОРМЫ ВРЕМЕНИ 


Дм————_—-—-— 


Наименование инструмента 
карты 


Пластины для напайных резцов 


Резцы токарные проходные отог- 
нутые 


Резцы токарные подрезные торцовые 


4 | Резцы токарные проходные прямые 


Резцы токарные отрезные и прорезные 
(цельные) 


ож 


Резцы токарные отрезные и 
прорезные (сварные) 


Резцы токарные отрезные и прорез- 
ные 


9 | Резцы токарные отрезные 


14 


7" че 


ЛЬДА Ф 


№ 


пуп Наименование инструмента 


попети тип 


10 |Резцы токарные расточные для 
обработки сквозных отверстий 


11 |Резцы токарные расточные для 
обработки глухих отверстий 


——=—.- Зи д мидии типа в таи ол и пате па а ик ить 


13 (Резцы токарные фасочные 
| двухсторонние (сварные) 


—— р а њи па тд апатита ти аана. 


Резцы токарные фасочные 
двухсторонние 


Резцы токарные резьбовые для 
наружной метрической резьбы 


Резцы токарные резьбовые для 
внутренней метрической резьбы 
(сварные) 


Резцы токарные резьбовые для 
внутренней метрической 
резьбы 


Резцы токарные резьбовые для 
наружной трапецеидальной 
резьбы 


и папе ои 


19 Резцы токарные резьбовые для 
внутренней трапецеидальной 
резьбы (сварные) 


а 


Продолжение 


расна 


Номер 
карты 


№ 
п/п 


20 


21 


22 


23 


24 


25 


26 


27 


28 


Наименование инструмента 


Резцы токарные резьбовые для 
внутренней трапецеидальной 
резьбы 


Резцы токарные радиусные 
(выпуклые) 


Резцы токарные радиусные 
(вогнутые) 


Резцы расточные державочные 
(цельные) 


Резцы расточные державочные 


(сварные) 


Резцы специальные (цельные) 


Резцы специальные (сварные) 


Резцы специальные 


Резцы дисковые 
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Эёкиз 


Продолжение 


Номер 
карты 


20 


21 


22 


29 


24 


25 


26 


27 


28 


Ы ть та 


Продолжение 


о 

у Наименование инструмента Эскиз Номер 

п/п карты 

29 |Резцы фасонные призматические 29 

30 | Резцы строгальные подрезные 30 
изогнутые 

31 | Резцы строгальные проходные | | 31 
изогнутые 

32 |Резцы строгальные отрезные и =] 32 
прорезные изогнутые 

33 |Резцы строгальные чистовые широкие Е с 
изогнутые | МООИ) 

34 |Резцы долбежные проходные 34 
двухсторонние 

35 |Резцы долбежные для шпоночных па- 35 
зов (сварные) 

36 |Резцы долбежные для шпоночных 36 
пазов 

37 |Резцы долбежные прорезные 37 

38 Исполнение 1 


38 
Резцы зубостро- НИ 
гальные для 
прямозубых 
конических 


колес 


ЖР 
* " о сви 
А | ` 
Ја р ЛЕ Р 
е Гое че! + 
ч и ја (О 
$ ея а ме · др 1 
е ў при ТИГ лане јер: 
2 Заказ | 640 17 г. А ма а А Ини р ра | 
«ч | м а НРУ. = И Ме 1 
А ‹ У р , + НЕ 
ыы Ч 0м Я м + 
Е |, м 
р о а п 
“~ у 
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Продолжение 


Резцы зубостро- Исполнение 2 | 39 
гальные для прямо- | | 
зубых конических д- 


колес 


Резцы, оснащенные пластинами твердого сплава 


40| Резцы токарные проходные отогнутые 40 


41 | Резцы токарные проходные прямые | 41 
__ 
42 | Резцы токарные подрезные отогнутые Я) 42 


43 


Исполнение 1 43 
Резцы токарные 
расточные 
для обработки 
сквозных 


отверстий 


44 Исполнение 2 24 


45 Исполнение 1 45 


Резцы токарные 
расточные 
для обработки 
глухих 
отверстий 


46 Исполнение 2 | 46 


47| Резцы токарные чистовые широкие 


ас) | 


18 


“_ чт 


Продолжение 


о 

У Наименование инструмента Зскиз Номер 
п/п карты 
= ЛИВИИ 7 би 


БЕ | 


48| Резцы токарные отрезные 


49 
Резцы токарные 


резьбовые 
для 
— метрической 
резьбы 
50 внутренней 50 
51 наружной 51 
Резцы токарные 
резьбовые 
— дл Я 
трапецеидальной | 
52 резьбы внутренней 52 
53 Исполнение 1 5а 
Резцы 
————— токарные 
радиусные 
54 Исполнение 2 54 
99 Исполнение 1 5 
р Резцы 
—— расточные — 
державочные 
56 Исполнение 2 56 
57| Резцы специальные 37 


2” 19 


62 


Наименование инструмента 


Резцы строгальные проходные 
изогнутые 


Резцы строгальные подрезные 
изогнутые 


Резцы строгальные проходные 
прямые 


Резцы строгальные чистовые широкие 
изогнутые 


Резцы строгальные отрезные и про- 
резные изогнутые 


Продолжение 


Эскиз 


| 


| | 


Номер 
карты 


58 


27 


60 


61 


62 


У зе 


Ро ЧЕ Р 


4. НОРМАТИВНАЯ ЧАСТЬ 


4.1. РЕЗЦЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


ПЛАСТИНЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ ДЛЯ НАПАЙНЫХ РЕЗЦОВ 


Основные размеры, мм 


Число деталей 
в заготовке 


Номер 
операции 


Наименование и содержание операции Норма времени, мин 


1 Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку на п 

деталей 0,035 10,045 (0,07 10,09 | 0,101 0,13 
2 Кузнечная. Ковать заготовку в размер БХ с 0,10 |0,12 |0,15 |0,18 | 0,201 0,25 
3 Термическая. Отжечь заготовку 0,01 10,01210,015 10,0181 0,021 0,025 
4. Плоскошлифовальная. Шлиф овать заготовку с 

четырех сторон в размер Ъх с 0,15 |0,18 10.25 103 0,35 | 0,4 
5 Фрезерная. Разрезать заготовку в размер / 0 1,2 114 15 1,6 |1,8 
6 Фрезерная. Фрезеровать пластину по контуру 0,75 10,8 10,85 10,9 1,0 11,1 
1 Слесарная. Зачистить заусенцы после фрезеро- 

вания 0,15 [0,15 |0,18 10,18 | 0,2 | 0,2 
8 Маркировочная. Нанести марку стали электро- 

графом 0,25 |0,25 |0,25 |0,3 0 |70.5 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ПРОХОДНЫЕ ОТОГНУТЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ 


БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 2 


Основные размеры, мм 


Норма времени, мин 


1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,15 | 0,15 | 0,2 | 0,25 | 0,3 | 0,351 0,45 
2 Кузнечная. Отковать головку резца 0.55.06 | 0,65: 0,8 |109 150 | 51,3 

3 Термическая. Отжечь заготовку 0,06 | 0,08 | 0,12] 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,45 
4 Галтовочная. Очистить заготовку 0,08 | 0,1 | 0,121 0,15 10,2 | 0,25 | 0,45 


9 Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность | 0,26 | 0,33 | 0,41 | 0,53 | 0,66 | 1,6 | 2,1 


6 Фрезерная. Фрезеровать торец 0,25 | 0,30 | 0,36 | 0,47 | 0,65 | 0,68 | 1,0 
7 Заточная. Заточить заусенцы на опорной по- 
верхности и снять фаски на торце 0,25 | 0,3 | 0,35 | 0,4 | 0,45 | 0,5 | 0,7 


8 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность 0,55 | 0,59 | 0,63 | 0,72 | 0,8 | 0,8 | 1,0 


9 Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные 
задние поверхности 1,1 | 1,2 | 1,25 | 1,45 |1,6 | 1,6 | 2,0 


10 | Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,62 | 0,66 | 0,76 | 0,85 | 0,99 | 1,25 | 1,4 


11 | Слесарная. Зачистить заусенцы на головке 
резца 0,2 | 0,25 | 0,3 10,3 | 0,35 | 0,35 | 0,45 


12 | Маркировочная. Клеймить обозначение рез- 
ца и марку быстрорежущей стали (12 


знаков) 0,45 | 0,45 | 0,5 | 0,5 10,551 0,6 | 0,65 
13 Термическая. Припаять пластину 0,8 10,8 10,9 1.3 1,2 1,6 2,6 
14 Заточная, Снять излишки припоя 0,35 | 0,4 | 0,45 | 0,5 10,6 | 0,6 | 0,8 
15 |Заточная. Заточить предварительно 0,8 | 1,1 |1,3 | 1,5 |1,8 | 1,8 | 2,4 
16 | Заточная. Заточить окончательно 07 1120 112 | Ты | | 2,3 
17 |Заточная. Довести режущие кромки 0,45 | 0,5 | 0,55 | 0,6 10,65 | 0,7 1 0,85 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ПОДРЕЗНЫЕ ТОРЦОВ БЈЕ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 3 


Основные размеры, мм 


120 200 
10,5 | 14,5 29 


12 25 
110 130 210 
опера Наименование и содержание операции Норма времени; мин 
ции 
1 |Заготовительная. Отрубить заготовку 0,15 9.15 0,2 0,25 0,3 
2 |Кузнечная. Отковать головку резца 0,55 0,6 0,65 0,8 0,9 
3 |Термическая. Отжечь заготовку 0,06 0,08 0,12 0,15 0,2 
4 |Галтовочная. Очистить заготовку 0,08 | 0,1 0,12 | 0,15 | 0,2 
5 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0,26 0,33 0,41 0,53 0,66 
6 |Фрезерная. Фрезер овать торец | 0,26 | 0,3 0,36 | 0,47 | 0,65 
7  |Заточнан. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 0,25 0,3 0,35 0,4 0,45 
8 |Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 
НОСТЬ 0,55 | 0,59 | 0,63 | 0,72 | 0,8 
9 |Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 
поверхности 1 1.2 1.43 1,45 1,6 
10 |Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,62 | 0,66 | 0,76 | 0,85 | 0,99 
11 |Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0:2 (025 0,3 0,3 0,35 
12 Маркировочная. Клеймить обозначение резца И 
марку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 | 0,45 | 0,5 |0,5 0,55 
13 |Термическая. Припаять пластину 0,8 0,8 0,9 18. 1;2 
14 |Заточная. Снять излишки припоя 0,35 0,4 0,45 0,5 0,6 
15 |Заточная. Заточить предварительно 0,7 0,9 1.1 1,3 1,6 
16 |Заточная. Заточить окончательно 0,6 0,8 1,0 1.2 1.3 
17 лане Довести режушие кромки 0,4 0,45 0,5 0,55 0,6 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ПРОХОДНЫЕ ПРЯМЫЕ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 4 


Основные размеры, мм 


14 


15 


Наименование и содержание операции Норма времени, мин 


Заготовительная. Отрубить заготовку 
Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать вспом огательную заднюю поверх- 
ность 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку 
быстрорежущей стали (12 знаков) 


Термическая. Припаять пластину 
Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 


Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ПРОХОДНЫЕ УПОРНЫЕ пе 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ арта 


| 


а та 


Основные размеры, мм 


Номер 
опера- Наименование и содержание операции 
ции | 
1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,15 
2 |Галтовочная. Очистить заготовку 0,08 
3 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0,26 
4 |Фрезерная. Фрезеровать торец 0,25 


5 |Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх: 
ности и снять фаски на торце 0,29 


6 |Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 
ность 0,55 


7 |Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 


поверхности и скос 1,0 
8 |Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,62 
9 |Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,2 


10 |Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 


марку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 
11 |Термическая. Припаять пластину 0,75 
12 |Заточная. Снять излишки припоя 0,35 
13 |Заточная. Заточить предварительно 0,7 
14 |Заточная. Заточить окончательно 0,6 
15 |Заточная. Довести режущие кромки 0,4 


и 


“ре 


°— РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ОТРЕЗНЫЕ 
И ПРОРЕЗНЫЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 6 
(цельные) 


Основные размеры, мм 


1 бразивно-отрезная. Отрезать заготовку 
2 [(Кузнечная. Отковать головку резца 

3 |Термическая. Отжечь заготовку 

4 |Галтовочная. Очистить заготовки 


5 [Плоскошлифовальная. Шлифовать заготовку с четырех 
сторон предварительно 


6 Фрезсрная. Фрезеровать торец 

7 |Заточная. Притупить острые кромки и снять фаски на торце 
8 |Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 

9 |Фрезерная. Фрезер овать главную заднюю поверхность 


10 |Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние поверх- 
ности 


11 |Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 
12 |Термическал. Калить и отпустить 


13 |Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную и боковые 
поверхности окончательно 


14 |Маркировочная. Нанести обозначение и марку быстроре- 
жущей стали электрографом (12 знаков) 


15 |Заточная. Заточить окончательно 


16 |Заточная. Довести режущие кромки 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ОТРЕЗНЫЕ 


И ПРОРЕЗНЫЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


(сварные) 


о И 


О со о мать ~ 


је ја 
— © 


на а 
~ о м 


15 
16 


17 
18 
19 
20 


тов 


Наименование и содержание операции 


Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей 
части 


Заготовительная. Отрубить заготовку державки 
Кузнечная. Оковать головку резца 

Заточная. Зачистить торцы заготовок под сварку 
Сварочная. Сварить заготовки встык 
Термическая. Отжечь заготовку 

Заточная. Зачистить сварной шов 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 


ности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 


Основные размеры, мм 


12 16 
В 10 12 16 
т, 60 70 100 
= | И 10 12 
Н; 12 14 8 = 
В! 10 12 16 
Еа 32/32 | 42/32 | 72/32 


Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверхность 


верхности 


Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


| Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние по- 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку 


быстрорежущей стали (12 знаков) 
Термическая. Калить и отпустить 
Дробеструйная. Очистить от окалины 
Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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0,39 
0,13 
0,75 
0,6 

0,7 

0,06 
0,25 
0,06 
0,26 
0,2 


0,2 
0,62 
0,62 


1,25 
0,2 


0,45 
0,15 
0,07 
0,6 

0,45 


и 


Норма времени, мин 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ОТРЕЗНЫЕ И ПРОРЕЗНЫЕ 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Основные размеры, мм, до 


ја 
н — 2 
Сл © 
а 
= к= ~, 
ОМ мә 
— 
гр Сл — > 
= = ко о 
Сл о р > 
| ~ 
Мә -— оз 
со 
= е) 5 => 
' 


јез ке ејеје 
ЦЕ 
Э 
Ба 
и |еје|= 
| © 


ки 
[1 105 130 155 165 205 
Наименование и содержание операции Норма времени, мин 
| Заготовительная. Отрубить заготовку 0,15 0,15 0,2 0,25 0,3 | 
2 |Кузнечная. Отковать головку резца 0,75 0,8 0,85 1,0 1.2 
3 | Термическая. Отжечь головку резца 0,06 | 0,08 0,12 0,15 0,25 
4 |Галтовочная. Очистить заготовку 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 
5 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0,26 | 0,33 | 041 0,53 | 0,66 
6 |Фрезерная. Фрезеровать торец 0.295 9,3 0,36 | 0,47 | 0,65 
7 |Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 0,25 | 0,35 | 0,4 0,4 0,45 
8 |Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 
ность 0,52 | 0,56 | 0,59 | 0,67 | 0,74 
9 |Фрезерная. Фрезероватђ вепомогательные задние 
поверхности 1,0 1.19 1,2 1.33 1,45 
10 |Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,59 | 0,66 | 0,71 0,76 | 1,05 
11 |Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,2 0,25 0,3 0,3 0,35 
12 |Термическая. Припаять пластину 0,6 0,8 0,9 1,0 1,4 
13 |Заточная. Снять излишки припоя 0,35 04 0,45 0,5 0,6 
14 |Маркировочная. Клеймить обозначения резца и мар- 
ку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 | 0,45 0,5 0,5 0,55 
15 |Заточная. Заточить предварительно 0,8 14 1,3 1,5 1,8 
16 |Заточная. Заточить окончательно (7 1,0 1,2 1,4 17 
17 |Заточная. Довести режущие кромки 0,45 0,5 0,55 0,6 0,65 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ОТРЕЗНЫЕ 


С БОКОВЫМИ ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Карта 9 


Основные размеры, мм 


НЗ 
е) 
Ф 
ее, 
ја 


А 
а 
=> ња 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 


Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 
Фрезерная. Фрезеровать скос под углом 45° 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 
Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и мар- 
ку быстрорежущей стали (12 знаков) 


Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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-— ~ 
~ © 
Мә М 
ВВ 


— 
~, 
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М Сл 
~ ~ 


= 
~ 


115 


0,15 
0,33 
0,3 


0,52 


0,35 
0,66 
0,25 
0,8 


0,4 


0,45 
06: 
1,0 


0:95 


150 


145 


Норма времени, мин 


оз 
~ 


~, 
Сл 


170 


ВЕ 


~ 
Сл 


165 


0,25 
0,66 
0,47 


0,67 


| 0,45 
0,89 
0,3 
И. 


95 


0,5 
1,5 
1,4 


0,6 


295 


Номер 
опера 
ции 


4 о М 


Сл 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАСТОЧНЫЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


ДЛЯ ОБРАБОТКИ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ Карта 10 


Основные размеры, мм 


200 | 200 | 240 


~ ~ 

о Ф 
В в 

ол Сл 
| Є 

Сл 


= 

о 

нә | 

8 

~ | | ~, 

~ | ~ | О 
ња 

нә р 
о 

о | - 165 


22 22 27 Ч 
20 25 29 
120 180 | 180 220 
| 
Наименование и содержание операции Норма времени, мин 


Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей 
части 

Заготовительная. Отрубить заготовку державки 

Кузнечная. Отковать головку резца 

Токарная. Проточить шейку державки под 
сварку 

Заточная. Зачистить торцы заготовок под свар- 
ку 

Сварочная. Сварить заготовки встык 

Термическая. Отжечь заготовку 

Заточная. Зачистить сварной шов 

Галтовочная, Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Токарная. Проточить шейку резца на конус 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной по- 
верхности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю по- 
верхность 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные зад- 
ние поверхности 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца 
и марку быстрорежущей стали (12 знаков) 

Термическая. Калить и отпустить 

Дробеструйная. Очистить 

Заточная. Заточить предварительно 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАСТОЧНЫЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ 


А А... 


140 2 240 
ое 80 100 


Инструмента 


Заготовки 


А 


1 Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабо- 


чей части 0,27 
2. Заготовительная. Отрубить заготовку дер- 

жавки 0,15 
3 Кузнечная. Отковать головку резца 0,45 
4 Токарная. Проточить шейку державки под 

сварку 0,7 
5 Заточная. Зачистить торцы заготовок под 

сварку 0,6 
6 Сварочная. Сварить заготовки встык 0,7 
7 | Термическая. Отжечь заготовку 0,06 
8 Заточная. Зачистить сварной шов 0,23 
9 Галтовочная. Очистить заготовку 0,06 
10 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность | 0,26 
11 Фрезерная. Фрезеровать торец 22 
12 |Токарная. Проточить шейку резца на конус 1,3 
13 |Заточная. Зачистить заусенцы на опорной по 

верхности и снять фаски на торце 0,2 
14 | Фрезернал. Фрезеровать переднюю поверх- 

ность 0,62 
15 |Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю по- 

| верхность 0,62 

16 |Фрезерная. Фрезеровать вспом огательную 

заднюю поверхность 0,62 


17 |Маркировочная. Клеймить обозначение рез- 
ца и марку быстрорежущей стали (12 


знаков) 0,45 
18 |Термическая. Калить и отпустить 0,3 
19 |Дробеструйная. Очистить 0,08 
20 |Заточная, Заточить предварительно 0,6 
21 Заточная. Заточить окончательно 0,5 
22 |Заточная. Довести режущие кромки 0,4 


1 


(сварные) 
| 
Е = до Е ОИ | 
| | | | = 
| | || = | Инст- 
а. г. пи Ба АГ РАИ ЕРИ АДИО А МАТИ АПР ТИ ТИНА ТИМА ПН, р = 
мен- 
та 
фе =— НЕЕ р о ЗМИ 5 
С ЊУ | | | | 
ЫҸ а й ЕКІ | 


их Е, У гл Г” кое ое тети 


хоси 


И | = 


о АРНЫЕ ФАСОЧНЫЕ  ОДНОСТОРОННИЕ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Основные размеры, мм 


Номер ан 
опера- менование и содержание операции 


ции _____ 
1 Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей 
части 
и = Заготовительная. Отрубить заготовку державки 
3 Заточная. Зачистить торцы под сварку 
4. Сварочная. Сварить заготовки встык 
5 Термическая. Отжечь заготовку 
6 Заточная. Зачистить сварной шов с четырех сторон 
7 Галтовочная. Очистить заготовку 
8 Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную по- 


верхность 


9 Фрезернгя. Фрезеровать торец 


10 |Заточная. Притупить острые кромки на опорной 


поверхности и снять Фаски на торце 


11 |Фрезерная. Орезеровать главную заднюю поверх- 


НОСТЬ 


12 |Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 


поверхность 


13 Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 


14 |Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку быстрорежущей стали (12 знаков) 


15 |Термическая. Калить и отпустить 
16 |Дробеструйная. Очистить 
17 Заточная. Заточить окончательно 


18 Заточная. Довести режущие кромки 


Э 


0,27 


0,62 


0,62 


0,45 
0,23 
0,08 
0,4 


0,4 


12 


32/25 32125 32/45 


Норма времени, мин 


Карта 12 


16 


32/55 


Ыб 


а ћу ~ 


18 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ФАСОЧНЫЕ ДВУХСТОРОННИЕ 


ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
(сварные) 


Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей 
части 


Заготовительные. Отрубить заготовку державки 
Заточная. Зачистить торцы под сварку 

Сварочная. Сварить заготовки встык 
Термическая. Отжечь заготовку 

Заточная. Зачистить сварной шов с четырех сторон 
Галтовочная. Очистить заготовку 


Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную поверх- 
НОСТЬ 


Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Притупить острые кромки на опорной 
поверхности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 
ности 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 
поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверҳность 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и мар- 
ку быстрорежущей стали (12 знаков) 


Термическая. Калить и отпустить 
Дробеструйная. Очистить 
Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 


3 Заказ № 640 ОЈ 


Основные размеры, мм 


0,62 
0,62 


0,45 
0,25 
0,08 
0,4 


0,4 


Карта 13 


0.39 
0,15 
0,7 
0,75 
0,06 
0з 


0,06 


0,28 


0,22 


1,29 


0,62 


0,62 


0,45 
0,3 
0,1 
0,6 


0,4 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ФАСОЧНЫЕ ДВУХСТОРОННИЕ 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 


Галтовочная. Очистить заготовку 


Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать торец 


Карта 14 


Основные размеры, мм 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверхности и снять 


фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверхности 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю поверх- 


НОСТБ 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 


Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку 


быстрорежущей стали (12 знаков) 
Термическая. Припаять пластину 
Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 


34 


Норма времени, мин 


0,25 
0,15 
0,5 


0,47 


0,4 


1.25 


0,67 
0,85 


0,3 


0,5 
1,1 
0,5 
1,8 


1.6 


0,55 


“че 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ С ПЛАСТИНАМИ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ ДЛЯ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 


Карта 15 


Основные размеры, мм 


Заготовительная. Отрубить заготовку 


Галтовочная. Очистить заготовку 
Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 
ности 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 


Слесарная. Зачистить заусенцы на головке рез- 
за 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и мар- 
ку быстрорежушей стали (12 знаков) 


Термическая. Припаять пластину 
Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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Норма времени, мин 


0,45 
0,6 
0,35 


0,8 
0,7 1,0 1,2 1,4 
0,45 0,5 0,55 0,6 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ 


ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ ДЛЯ ВНУТРЕННЕЙ 


МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 
(сварные) | 


Карта 16 


Основные размеры, мм 


КИ 
35/95 35/115 35/145 


Наименование и содержание операции 


Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабо- 
чей части 

Заготовительная. Отрубить заготовку державки 

Кузнечная. Отковать головку резца 

Токарная. Проточить шейку хвостовой части под 
сварку 

Заточная. Зачистить торцы под сварку 

Сварочная. Сварить заготовки встык 

Термическая. Отжечь заготовку 

Слесарная. Зачистить сварной шов 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торие 

Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать задние поверхности 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и мар- 
ку быстрорежущей стали (12 знаков) 

Термическая. Калить и отпустить 

Дробеструйная. Очистить 

Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 


36 


0,39 
0,15 
0,85 


0,7 
0,6 
0,7 
0,06 
0,25 
0,06 
0,33 
0,2 


0:25 
0,62 
1,85 


0,45 
0,25 
0,08 
0,7 

0,45 


Норма времени, мин 


0,46 
же 
0,85 


0,7 

0,65 
0,75 
0,06 
0,3 

0,08 
0,33 
0,22 


0,25 
0,62 
1,85 


0,45 
0,3 
0,08 
0,7 
0,45 


170 


16 


0,6 
0.15 
0,85 


0:72 
0,75 
0,8 

0,06 
0,35 
0,1 

0,45 
0,25 


0,3 
0,62 
1,85 


0,45 
0,39 
0,1 
0,8 
0,45 


еа № 


аа. __ 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ С ПЛАСТИНАМИ 


ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ ДЛЯ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 


Я Со ~ о 


Основные размеры, мм 


Н 
В 
Инст- Г, 
ру- 
мен- ] 
Га 
Н; 
Заго- 
ТОВКИ. В1 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 


Кузнечная. Протянуть шейку державки с квадрата на цилиндр, 
загнуть и отковать головку 


Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверхности и снять 
фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверхности 
Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку быстро- 
режущей стали (12 знаков) 


Термическая. Припаять пластину 
Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 


Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 


37 


Ер 
о 


со 
о 


М ~ 


= 
— 
~, 
~, 
— 
| | 


Карта 17 


Норма времени, мин 


0,55 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 
Галтовотная, Очистить заготовку 

Фрезерная. Тезе ровате опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверхности и 
снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверхности 
Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку 
быстрорежущей стали (12 знаков) 


Термическая. Припаять пластину 

| Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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Основные размеры, мм 


Норма времени, мин 


Карта 18 


40 


25 


140 170 200 


60 


42 


25 


210 


“ч 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
ДЛЯ ВНУТРЕННЕЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ | Карта 19 
(сварные) 


Основные размеры, мм 


140 170 

Т 

Г 

Заго- | 
ки 

36/95 36/115 36/145 


опера- Наименование и содержание операции Норма времени, мин 


1 Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей 


части | 0,39 0,46 0,6 
у Заготовительная. Отрубить заготовку державки 0,15 0,15 0,15 
3 Кузнечная. Отковать головку резца 0,85 0,85 ’ 0,85 
4 Токарная. Проточить шейку хвостовой части под 

сварку 0,7 0,7 | 0,75 
к) Заточная. Зачистить торцы заготовок под сварку 0,6 0,65 0,75 
6 Сварочная. Сварить заготовки встык 0,7 0,75 0,8 
( Термическая. Отжечь заготовку 0,06 0,06 0,06 
8 Заточная. Зачистить сварной шов | 0,25 0,3 0,35 
9 Галтовочная. Очистить заготовку | 0,06 0,08 0,1 
10 | Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0:33 0,33 0,45 
11 | Фрезерная. Фрезеровать торец | 0,2 0,22 0,25 
12 | Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 

ности и снять фаски на торце 0,2 0,25 0,3 
13 | Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверхнос- 
Е ти 1,85 1,85 1,85 
14 | Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 

поверхность и скос 1,25 1,25 1,25 
15 | Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,2 0,2 0:2 
16 | Маркировочная. Клеймить обозначение резца и мар- 

ку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 0,45 0,45 
17 | Термическая. Калить и отпустить 0,25 | 0,3 0,35 
18 | Дробеструйная. Очистить 0,08 0,08 0,1 
19 Заточная. Заточить окончательно 0,8 0,8 0,9 
20 |Заточная. Довести режущие кромки 0,5 0,5 0,3 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ С ПЛАСТИНАМИ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ ДЛЯ ВНУТРЕННЕЙ Карта 20 
ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ 


~ сол оф 


Наименование и содержание операции 


40 


Основные размеры, мм 


р 


ЕЕ 
200 240 
ЕЕ 
| 
а 
7 
т 
1; 213 299 


Норма времени, мин 


Заготовительная. Отрубить заготовку 0,2 0,25 
Кузнечная. Пр отянуть шейку державки с квадрата на цилиндр, 

загнуть и отковать головку 1.99 1,8 
Термическая. Отжечь заготовку 0,08 0,12 
Галтовочная. Очистить заготовку 0,12 0,15 
Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0,53 0,7 

| Фрезерная. Фрезеровать торец 0,3 0,38 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверхности и снять 

фаски на торце 0,35 0,45 
Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверхности 1,7 1,8 
Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю поверхность 

и скос 1,15 154 
Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,72 0,83 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,25 0,3 
Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку быстро- 

режущей стали (12 знаков) 0,45 0,5 
Термическая. Припаять пластину 0,8 1,0 
Заточная. Снять излишки припоя 0,4 0,45 
Заточная. Заточить предварительно 1,4 1,6 
Заточная. Заточить окончательно 1,3 128 
Заточная. Довести режущие кромки 0,6 0,65 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАДИУСНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 21 
(выпуклые) 


Основные размеры, мм 


ру- 
мен- 150 160 200 220 240 
та 
ии: 
Та | 155 | 165 | 205 | 225 | 245 
Номер 
опера Наименование и содержание операции Норма времени; мин 
ции 
1 |Заготовительная. Отрубить заготовку 0,15 
2 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0,33 
3 |Фрезерная. Фрезеровать торец 0,3 
4 |Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверхнос- 
ти и снять фаски на торце 0,3 
5 |Фрезерная. Фрезеровать радиус с поднутрением 0,9 
6 |Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,65 
7 |Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,2 


8 |Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 


марку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 
9 |Термическая. Припаять пластину 0,8 
10 |Заточная. Снять излишки припоя 099 
11 |Заточная. Заточить предварительно 1,2 
12 |Заточная. Заточить окончательно 1,1 
13 |Заточная. Довести режущие кромки 0,7 
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13 


14 


ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
(вогнутые) 


Заготовительная. Отрубить заготовку 
Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать радиус с поднутрением 
Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 
поверхность 


Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку быстр орежущей стали (12 знаков) 


Термическая. Припаять пластину 
Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАДИУСНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ 


Карта 22 


Основные размеры, мм 


013 
0,26 
0,22 


0,2 
1,05 


0,59 


0,52 


0,2 


0,45 
0,6 
0,5 
1,1 
1,0 


0,6 


Норма времени, мин 


0,15 
0,41 


0,25 


0,25 
1,15 


0,62 


0,2 
0,5 
0,3 


0,35 
1,2 


0,72 


0,56 


0,25 


0,45 
0,8 
0,55 
1,2 
4 


0,7 


0,25 
0,62 
0,47 


0,4 


0,55 


~ ~ Ур 


10 


11 


12 


РЕЗЦЫ РАСТОЧНЫЕ ДЕРЖАВОЧНЫЕ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
(цельные) 


Наименование и содержание операции 


Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку 


Плоскошлифовальная. Шлифовать заготовку с 4 
сторон предварительно 


| Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Притупить острые кромки и снять фаски 


на торце 
Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 
ность 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 
поверхность 


| Термическая. Калить и отпустить 


Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную и бо- 
ковые поверхности окончательно 


Маркировочная. Нанести обозначение резца и мар- 
ку быстрорежущей стали электрографом (12 
знаков) 


Заточнал. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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Карта 23 


Основные размеры, мм 


0,45 
0,4 


0,4 


Норма времени, мин 


0,33 


0,86 


0,24 


0,25 


0,62 


0,62 


0,62 


0,25 


0,77 


0,45 


0,4 


0,4 


16 


17 


РЕЗЦЫ РАСТОЧНЫЕ ДЕРЖАВОЧНЫЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


(сварные) 


Основные размеры, мм 


вв 


Наименование и содержание операции 


Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей 
части 


Заготовительная. Отрубить заготовку державки 
Заточная. Зачистить торцы заготовок под сварку 
Сварочная. Сварить заготовки встык 
Термическая. Отжечь заготовку 

Заточная. Зачистить сварной шов 


Плоскошлифовальная. Шлифовать заготовку с 
четырех сторон предварительно 


Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Притупить острые кромки и снять фаски 
на торце 


Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 
ность 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 
поверхность 


Термическая. Калить и отпустить 


Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную и бо- 
ковые поверхности окончательно 


Маркировочная. Нанести обозначение резца и мар- 
ку быстрорежущей стали электрографом (12 
знаков) 


Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 


44. 


Норма времени; мин 


0,6 
0,15 
0,7 
0,75 
0,06 


0,3 


1539 


0,25 


0,62 


Карта 24 


19 
17 


17 


32132 32/32 52132 


0,6 
0,15 
0,7 

0,75 
0,06 


0,3 


1:35 


0,25 


не 


0,62 


0,71 


1,1 


0,25 


1,25 


0,45 


0,6 


0,4 


чв. у. 


мача __- 


10 


11 


12 


(цельные) 


Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку 


Плоскошлифовальная. Шлифовать заготовку с 4 
сторон предварительно 


Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Притупить острые кромки и снять 
фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 
ности 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 
поверхности 


Термическая. Калить и отпустить 


Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную и бо- 
ковые поверхности окончательно 


Маркировочная. Нанести обозначение резца и 
марку быстрорежущей стали электр ографом 
(12 знаков) 


Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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РЕЗЦЫ СПЕЦИАЛЬНЫЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Карта 25 


Основные размеры, мм 


0,33 


0,97 


0,24 


0,25 


0,62 


1,85 


129 


0,25 


0,86 


0,45 


0,7 


0.55 


Норма в ремени, мин 


13 


82 


~ е ол о м 


15 


16 
17 


(сварные) 


Заго- 
ТОВ- 


Наименование и содержание операции 


Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей 


части | 

Заготовительная. Отрубить заготовку державки 

Заточная. Зачистить торцы заготовок под сварку 

Сварочная. Сварить заготовки встык 

Термическая. Отжечь заготовку 

Заточная. Зачистить сварной шов 

Плоскошлифовальная. Шлифовать заготовку с 
четырех сторон предварительно 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Притупить острые кромки и снять фаски 
на торце 

Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 

ности 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 
поверхности 

Термическая. Калить и отпустить 

Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную и бо- 
ковые поверхности окончательно 

Маркировочная. Нанести обозначение резца и 
марку быстрорежущей стали электрографом 
(12 знаков) 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 
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РЕЗЦЫ СПЕЦИАЛЬНЫЕ ИЗ БЫСТ РОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


тн 4262 | 52/72 


Основные размеры, мм 


· Карта 26 


20 


20 


140 


50 


21 


21 


52/92 


Норма времени, мин 


0,75 
0,2 
0,8 
0,8 
0,08 
0,35 


2,15 


053 


0,4 
0,71 


2,0 


1,4 
0,5 


2.19 


0,5 


1,3 
0,6 


Б а 


еи $. е 


РЕЗЦЫ СПЕЦИАЛЬНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


12 


13 


14 


13 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 


Плоскошлифовальная. Шлифовать заготовку с 
четырех сторон предварительно 


Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Притупить острые кромки и снять фаски 
на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 
ности 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 
поверхности 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 
Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 


Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную и бо- 
ковые поверхности окончательно 


Марк ировочная. Нанести обозначение резца и 
марку быстрорежущей стали электрографом 
(12 знаков) 

Заточная. Заточить предварительно 


Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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Основные размеры, мм 


1,25 


0,22 


0,3 


1,55 


1,0 
0,59 
0,2 
0,6 


0,3 


615 


0,45 
0,9 
0,8 


0,55 


0,35 


1,45 


0,45 
1,0 
0,9 


0,55 


Карта 27 


2,15 


0,5 
1,4 
169 


0,6 


25 
о 
170 
26 
26 


180 


0,2 


9 


0,36 


0,5 


1,8 


1.2 
0,83 
0,3 
0,9 


0,45 


2,9 


0,55 
1,6 
1,5 


0,65 


13 


РЕЗЦЫ ДИСКОВЫЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Карта 28 


Основные размеры, мм 


В р 
~ » Е 
/7 Инст- | В 
А | 
— мен- а 
У, та 

к 41 
92 
Заго- р; 
ТОВ- 
ки | 


Наименование и содержание операции 


Фрезерно-отрезная. Отрезать заготовку Г. = 250 мм нап деталей 


Токарная. Подрезать торец, обточить наружный диаметр 
предварительно, сверлить отверстие а, расточить выточ 
ку 41, расточить фаски, обточить профиль согласно 
чертежу с припуском под шлифование, отрезать деталь 
на (В+1) мм 


Плоскошлифовальная. Шлифовать торец со стороны отрез- 
ки предварительно 


Фрезерная. Фрезеровать уступ 
Разметочная. Разметить отверстие 42 


Вертикально-сверлильная. Сверлить отверстие 42, зенковать 
фаску 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку быст- 
рорежущей стали (12 знаков) 


Термическая. Закалить, отпустить 
Дробеструйная. Очистить от окалины 


Внутришлифовальная. Шлифовать отверстие 4 и торец со 
стороны выточки 


Плоскошлифовальная. Шлифовать второй торец оконча- 
тельно 


Круглошлифовальная. Шлифовать профиль согласно чертежу 


Заточная. Заточить переднюю поверхность 


52 68 


250 (пруток) 


Норма времени, мин 


0,2 |0,3 10,45|0,2510,4 |0,55 


15,2116,4|18,1|18,31 19,5 21,2 


1,4 |1,4 |1,4 |1,6 |1,6 |1,6 
2,5 |2,8 |3,2 |3,1 [3,4 13,8 


0,6510,65 |0,6510,6510,65]0,65 
09111 1,2 „О 3:2 |163 


0,4510,5 10,5510,5 |0,5510,6 
0,6 [0,65 0,8 10,7 |0,7510,9 


0,0610,06 |0,0810,1210,1210,15 
7,7 18,8 1028,8 [10,3115 


ТУ У па а 
12,4|15,5[21,1113,6|17,3123,6 


0,9 1,1 а 110 1102 |55 


Примечания: 1. Нормы времени, приведенные в карте для точения (шлифования) профиля, 
рассчитаны для резцов, состоящих из трех элементов профиля. 
2. При точении (шлифовании) резцов с большим количеством элементов профиля к норме 
времени необходимо добавлять время по картам 77, 105 и 106 на каждый элемент профиля соот- 
ветственно. 
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РЕЗЦЫ ФАСОННЫЕ ПРИЗМАТИЧЕСКИЕ 


ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 29 


Основные размеры, мм 


Н 19 25 | 25. |" 3041 30 
30 Инс- | 
Бодаи тру- | В 15 | 25 | 40 | 60 | 80 | 100 
г мен- 
а | т 75 15 | 75 | 15 
85 


го- 
тов- | В; 20 65 105 
ки 
[1 32/48 
Номер 
опера- Наименование и содержание операции Норма времени, мин 
ции 

Й Фрезерно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей | 

части 0,8, 10,8 |113 | 13 
2 Заготовительная. Отрубить заготовку державки 0,2 10,21 0.251025 
3 Галтовочная. Очистить заготовку 0,12 | 0,15 | 0,2 | 0,25 
4 Заточная. Зачистить торцы под сварку О О А ЕД РБ 
5 Сварочная. Сварить заготовки встык 0,9 РКО РА 103 
6 Термическая. Отжечь заготовку . 0,08 | 0,121 0,12 | 0,15 
7 Заточная. Зачистить сварной шов 0,4 | 0,45 | 0,6 | 0,7 
8 Дробеструйная. Очистить 0,1 | 0,121 0,12 | 0,15 
9 Фрезерная. Фрезеровать с четырех сторон 4,54 | 4,54 | 4,54 | 5,1 
10 | Разметочная. Разметить профиль резца 2,3 | 2.62 №29 
ПО Поперечно-строгальная. Строгать две фаски и про- 

филь с припуском под шлифование · 7,5 | 8,0 | 9,0 110,4 
12 | Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 0,711 0.821 1:17 РЕКА 
13 | Термическая. Закалить и отпустить 0,3> 10,4 10,5 [06 
14 | Дробеструйная. Очистить 0,10. 10,12. 0112 | 0:15 
15 |Плоскошлифовальная. Шлифовать боковые поверх- 

ности резца 54 РО о 65 
16 | Маркировочная. Нанести обозначение резца и мар- 

ку быстрорежущей стали электрографом 

(12 знаков) | 0:45.70:451:0.5. 105 
17 | Плоскошлифовальная. Шлифовать профиль резца 11,1 | 12,7| 14,2 | 17,6 
18 | Заточная. Заточить переднюю поверхность ОТ ОЭ ЗЬ ЛЕД 
19 | Заточная. Довести переднюю поверхность 0,3" 1:0:85170:45. | 0:55 


Примечание. Нормы времени на строгание (шлифование) профиля рассчитаны на два эле 
мента профиля. При строгании (шлифовании) большего количества элементов профиля к норме 
времени необходимо добавлять время по картам 89 и 102 соответственно. 
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РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ПОДРЕЗНЫЕ ИЗОГНУТЫЕ 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Заготовительная. Отрубить заготовку 


Карта 30 


————. ——— 


Основные размеры, мм 


Н 25 1 32: -- 40. |! 501 63 
| В 19716 25 зара 
Инс- > теа ааг 
тру- | Г | 190 |220 | 280 | 340 500 
мен- ки 
та 1 40 | 50 | 63 | 80 | 100 

п | 8 10 16 | 20 


ТОВ- 12 16 25 32 40 


Та | 215 | 245 | 305 | 365 | 425 | 525 


2 


Норма времени, мин 


л 


0,2. | 0,25 0,4 

Кузнечная. Отковать головку резца 0,75 | 0,8 12 
Термическая. Отжечь заготовку 0,08 | 0,12 0,3 
Галтовочная. Очистить заготовку 0,12 | 0,15 0,35 
Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0,35 | 0,48 ве 
Фрезерная. Фрезеровать торец 0,3 | 0,38 0,77 
Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 

ности и снять фаски на торце 0,35 | 0,4 0,65 
Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 

ность 0,59 | 0,63 0,9 | 
Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю | 

поверхность 0,59 | 0,63 0:971 650 
Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,66 | 0,76 Ва | 15 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,25 | 0,3 0,4 | 0,45 
Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 

марку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 | 0,5 0,6 | 0,65 
Термическая. Припаять пластину 0,8 |0,9 19:1 2220 
Заточная. Снять излишки припоя 0,4 | 0,45 0,7 | 0,8 
Заточная. Заточить предварительно 0:91 151 1.910250 
МЫЯ Заточить окончательно 0,8. 50 1:85:12 251 
Заточная. Довести режущие кромки 0,45 | 0,5 0:7. #7035 
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РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ПРОХОДНЫЕ ИЗОГНУТЫЕ. 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 31 


Основные размеры, мм 


Инс- 220 340 | 4001! 500 
тру- 
мен- 50 е [во | 100 | 125 
та 
15 20 2] 35 43 
ћ 6 7 | 9 | 1 17 
За- | 27 | 34 65 
го- ее 
тов- 20 40 
ки 
240 | 300 | 360 520 
Номер 
опера- Наименование и содержание операции Норма времени, мин 
1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,2 
2 Кузнечная. Отковать головку резца 0,75 
3 Термическая. Отжечь заготовку 0,08 
4 Галтовочная. Очистить заготовку 0.12 
5 Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0,35 
6 Фрезерная. Фрезеровать торец 0,3 
7 Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце | 0,35 
8 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 
НОСТБ 0,59 
9 Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 
поверхность 0,59 
10 | Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,66 
11 | Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,25 
12 | Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 
13 | Термическая. Припаять пластину 0,8 
14 |Заточная. Снять излишки припоя 0,4 
15 |Заточная. Заточить предварительно 0,9 
16 |Заточная. Заточить окончательно 0,8 · 
17 |Заточная. Довести режущие кромки 0,45 
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РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ОТРЕЗНЫЕ И ПРОРЕЗНЫЕ ИЗОГНУТЫЕ . 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Основные размеры, мм 


Инс- ЕВ | 90 220 | 280 | 340 | 400 
тру- 
"| 


Г. 


— 
а 
— 
= 
ј 
Сл 


Зи Я 
та 
оо 


360 | 420 


ы | 20 ЕР 300 


Норма времени, мин 


Карта 32 


Заготовительная. Отрубить заготовку _ 


Кузнечная. Отковать головку резца 


Термическая. Отжечь заготовку 


Галтовочная. Очистить заготовку 


Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 


ности и снять фаски на торце 
Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 


НОСТЬ 


Фрезерная. Фрезер овать вспом огательные задние 
поверхности 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку быстрорежущей стали (12 знаков) 

Термическая. Припаять пластину 


Заточная. 
Заточная. 
Заточная. 
Заточная. 


Снять излишки припоя 
Заточить предварительно 
Заточить окончательно 
Довести режущие кромки 
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о пучу 


Е а ИОАННА епа. 
РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ЧИСТОВЫЕ ШИРОКИЕ ИЗОГ НУТЫЕ 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Инс- Г 
тру- 
мен- 1 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 
Кузнечная. Отковать головку резца 
Термическая. Отжечь заготовку 
Галтовочная. Очистить заготовку 


Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 


ности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 


НОСТЬ 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 


поверхности 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 


марку быстрорежущей стали (12 знаков) 


Термическая. Припаять пластину: 
Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 
Заточная. Довести режущие кромки 
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210 


0,25 
1:2 

0:12 
0,15 
0,48 
0,38 


0,4 


0,63 


1:25 
0,76 
0:3 


0,5 
0,9 
0,45 
1,3 
12 
0,55 


0,3 
155 
0,15 
0,2 
0,65 
0,54 


0,45 


0,72 


1,45 
0,85 
0,3 


0,5 
1,2 
0,5 
1,5 
1,4 
0,6 


о 
~ 
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— мә -— 
Г Сл СА 


ЕЕ 
Сл ~ 


Карта 33 


Основные размеры, мм · 
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0,45 
2058 
0,45 
0,45 
281 
01 


0,75 
1,2 


2,4 
1,7 
0,45 


0,65 
2,6 
0,8 
2,4 
2,3 
0,8 


РЕЗЦЫ ДОЛБЕЖНЫЕ ПРОХОДНЫЕ ДВУХСТ ОРОННИЕ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 34 


Основные размеры, мм 
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1: | 260 | 310 | 360 | 460 | 510 | 510 
Номер | 
опера- Наименование и содержание операции Норма в ремени, мин 
К О-ВА ИН ЗЕ? 
1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,2 | 0,25 | 0,3 | 0,35 | 0,4 | 0,5 
2 | Кузнечнан. Отковать головку резца | 0,7 | 0,75 | 0,9 | 1,0 |1,2 | 15 
3 Термическая. Отжечь заготовку 0,08 | 0,12 | 0,15 | 0,25 | 0,3 | 0,45 
4 Галтовочная. Очистить заготовку 0,15| 0,2 | 0,251 0,3 | 0,4 | 0,45 
5 Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 0,37 | 0,53 | 0,69 | 1,0 | 1,4 | 2,1 
6 | Фрезерная. Фрезеровать торец 0,33 | 0,38 | 0,54 | 0,77 | 0,8 | 1,05 
7 Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце | 0,4 | 0,45 | 0,5 | 0,6 | 0,65| 0,7 
8 Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 0,56 | 0,59 | 0,67 | 0,84 | 1,0 | 11 
9 Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 
ности под углом 45° | 1,15 | 12 1,35 | 67.1522 
10 | Фрезерная. Фрезеровать место под пластину - 0:85 |. 10-1 1;15:].1,35] 37-120 
11 | Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,25 | 0,3 | 0,3 | 0,35 | 0,4 | 0,45 
12 | Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 | 0,5 | 0,5 | 0,55 | 0,6 | 0,65 
13 | Термическая. Припаять пластину 0,8 11.0 11.2]. 16. 16926 
14 |Заточная. Снять излишки припоя 0,4 | 0,45 | 0,5 | 0,6 |0,7 | 0,8 
15 |Заточная. Заточить предварительно 0,9 [1,1 1.3 156: | 59: [72,2 
16 | Заточная. Заточить окончательно 0:8: ба 155: во 
17 | Заточная. Довести режущие кромки 0,45 | 0,5 |0,55| 0,6 |0,65| 0,75 
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а БАНА А ИНЫЕ А ИИС КЮ 
РЕЗЦЫ ДОЛБЕЖНЫЕ ДЛЯ ШПОНОЧНЫХ ПАЗОВ 


ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 35 
(сварные) 


Основные размеры, мм 


40 
40 
400 
60 
30 
а 17 
| 34 42 
го- 
тов- | В; 40 
ки 
11 |42/205 |42/2251 52/255 |52/305| 62/345 
Номер : 
опера- Наименование и содержание операции Норма в ремени, мин 
ции 
1 |Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку рабочей 
части 1,05 1,05 1,25 
2 |Заготовительная. Отрубить заготовку державки 0,3 0,35 0,4 
3 Кузнечная. Протянуть шейку державки с квадрата 
на круг 0,8 0,8 0,9 
4 [Кузнечная. Отковать головку резца 1,5 167 1,8 
5 |Галтовочная. Очистить заготовку 0,2 0,25 0,3 
6 |Заточная. Зачистить торцы заготовок под сварку 0,8 1,0 1,1 
7 Сварочная. Сварить заготовки встык 0,8 0,9 1,0 
8 |Термическая. Отжечь заготовку 0,15 0,2 0,25 
9 |Заточная. Зачистить сварочный шов 0,35 0,4 0,45 


10 |Галтовочная. Очистить заготовку 

11 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

12 |Фрезерная. Фрезеровать торец 

13 |Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце | 

14 |Фрезерная. Фрезеровать боковые поверхности в 


размер а 151 14 3 
15 Фрезерная. Фрезеровать уступ под углом 19 1,8 1,8 2,0 
16 |Фрезерная. Фрезеровать поверхности под углом 459 1,9 2,1 2,4 
17 |Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0.55 0,55 0,6 
18 Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 0,8 0,8 1,0 


19 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 


НОСТЬ 0,8 0,8 1,0 
20 |Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 

поверхности 1,6 1,6 2,0 
21 |Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 

марку быстрорежущей стали (12 знаков) 0,45 | 0,5 0,5 0,5 0,55 
22 |Термическая. Закалить и отпустить 0,45 0,5 0,55 0,8 0,95 
23 |Дробеструйная. Очистить 0,12 0,15 0,18 0,18 0,2 
24 |Заточная. Заточить окончательно 1,0 6.2 1,4 1,4 1,7 


25 |Заточная. Довести режущие кромки 0,5 0,55 0,6 0,6 0,7 
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РЕЗЦЫ ДОЛБЕЖНЫЕ ДЛЯ ШПОНОЧНЫХ ПАЗОВ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 36 


Основные размеры, мм 
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Наименование и содержание операции Норма в ремени, мин 


1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,25:10;:3 1 0:3 "0,357 0:35 "о Но: 
2 Кузнечная. Протянуть шейку резца с пр» 

моугольника на круг. Ковать головку 1:85 |.2.2. |. 2.61127 13234-15 
3 Термическал. Отжечђ заготовку 0,08 | 0,12 | 0,15 | 0,2 | 0,25 | 0,4 | 0,45 
4 Галтовочная. Очистить заготовку 0,2 [0,25 | 0,25 | 0,3 | 0,3. | 0,35 | 0,45 
5 | Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность | 0,65 | 0,84 | 1,15 | 1,2 | 2,1 2 15274 
6 Фрезерная. Фрезеровать торец 0,33 | 0,38 | 0,54 | 0,54] 0,77 | 0,8 | 1,05 
7 | Заточнал. Зачистить заусенцы на опорной 

поверхности и снять фаски на торце 0,4 | 0,45 | 0,5 | 0,55] 0,6 | 0,65 | 0,75 
8 Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверх- 

НОСТЬ 0,56 | 0,59 | 0,67 | 0,77 | 0,84 | 1,0 | 1,2 
9 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 

| поверхность | 0,56 | 0,59 | 0,67 | 0,77 | 0,841] 1,0 | 1,2 

10 | Фрезернал. Фрезеровать вспомогательные 

задние поверхности 1522: 1 1:25 545») 1:55: 2:07 | 228 626 
11 | Фрезернал. Фрезероватђ место под пластину 0,71 | 0,76 | 0,85 | 1,0. | 1,5 | 1,35 | 1,5 


12 | Слесарная. Зачистить заусенцы на головке | 
резца 0,25 | 0,3 | 0,3 [0,3 | 0,35 | 0,4 | 0,45 
13 | Маркировочнал. Клеймить обозначение рез- 
ца и марку быстрорежущей стали (12 


знаков) 0,45 | 0,5 | 0,5 | 0,5 | 0,551 0,6 | 0,65 
14 | Термическая. Припаять пластину 0;8 - 0“ |"Е2 14.1 1,8159 26 
15 Заточная. Снять излишки припоя 0:4: 10:45 0,5" 10,5. | 0:56 767 1 08 
16 | Заточная. Заточить предварительно 11:1 13 РБ МЕ 57 198 2274 
17 Заточная. Заточить окончательно 10: 1252. 1554 94154-12 
18 Заточная. Довести режущие кромки | 0,5 |0,55| 0,6 | 0,6 | 0,7 | 0,75 | 0,8 


“са 
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1 РОЧ ЈИ 


РЕЗЦЫ ДОЛБЕЖНЫЕ ПРОРЕЗНЫЕ 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


Инструмента 


1; 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 

Кузнечная. Оковать головку резца 

Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной 
поверхности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверх- 
ность 

Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные 
задние поверхности 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке 
резца 

Маркировочная, Клеймить обозначение рез 
ца и марку быстрорежущей стали (12 
знаков) 

Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 

Заточная. Заточить предварительно 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 
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Заготовки 
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Карта 37 


Основные размеры, мм 
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Норма времени, мин 
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2,4 
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0,65 


РЕЗЦЫ ЗУБОСТРОГАЛЬНЫЕ ДЛЯ ПРЯМОЗУБЫХ КОНИЧЕСКИХ КОЛЕС 


ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
(исполнение 1) 


1 
2 
3 
4. 
5 


Заготовки 


Наименование и содержание операции 


Фрезерно-отрезная. Отрезать заготовку 

Кузнечная. Отковать заготовку 

Термическая. Отжечь заготовку 

Дробеструйная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать торцы в размер Г, и четыре 
стороны с припуском под шлифование 

Слесарная. Зачистить заусенцы 

Разметочная. Разметить профиль и центры отверстий 

Сверлильная. Сверлить отверстие под резьбу, зенковать 
отверстие под головку болта, снять фаски, нарезать 
резьбу 

Фрезерная. Фрезеровать передние поверхности и профиль 

Слесарная. Зачистить заусенцы 

Термическая. Калить и отпустить 

Дробеструйная. Очистить 

Слесарная. Калибровать резьбу 

Плоскошлифовальная. Шлифовать профиль резца 

П лоскошлифовальная. Довести рабочую поверхность 
резца 

Маркировочная. Нанести обозначение резца и марку 
быстрорежущей стали электрографом (12 знаков) 

Заточная. Заточить переднюю поверхность с двух сторон 

Заточная. Довести переднюю поверхность с двух сторон 


* т— количество отверстий на резце. 
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Инструмента 
ЫЕЕЕ: 
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Карта 38 


Основные размеры, мм 


43 | 60 
28 31 
100 | 125 


Норма времени, мин 


0.9.13] | а 
И ЈЕ таа ОВ 
0,08 | 0,12) 0,15! 0,2 | 0,25 
0,12 | 0,15| 0,18] 0,2 | 0,25 
6,8 | 7,5 | 7,5 |12,9 |12,9 
0,35 | 0,4 | 0,5 | 0,55! 0,6 
2,2 | 251 56 26106 
4:71 | 92. 11307 КОВ. 110 
9,8 |11,2 |12,5 |13,8 |15,2 
0,4 | 0,451 0,55| 0,6 | 0,65 
0,45 | 0,55 | 0,65! 0,9 | 1,05 
0,12 | 0,15| 0,18! 0,2 | 0,25 
13 |. 27 | 3.07.30 а 
24,6 |26,0 |29,6 |32,1 |36,2 
08 | 0,9 | ђ0 | 1,2 |-+7 
0,46 | 0,5 | 0,5 | 0,55 | 0,55 
1,0 | 1,25| 1,35! 1,55 | 1,8 
0,4 | 0,6 | 0,7 | 0,8 | 0,9 


~ ухе 


РЕЗЦЫ ЗУБОСТРОГАЛЬНЫЕ ДЛЯ ПРЯМОЗУБЫХ КОНИЧЕСКИХ КОЛЕС 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
(исполнение 2) 


Основные размеры, мм 


Инст- | 150 165 173 185 


румен- — 


Наименование и содержание операции 


| Абразивно-отрезная. Отрезать заготовку | 0,95 1,35 
2 Фрезерная. Фрезеровать заготовку с четырех сторон 7529 7,9 
3 | Фрезерная. Фрезеровать торец 0,43 0,86 
4 Фрезерная. Фрезеровать скос 1,6 259 
5 Заточная. Зачистить заусенцы и снять фаски на 

торце шо 0,65 
6 Фрезерная. Фрезеровать переднюю поверхность 0274 1,0 
7 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 

ность 0:74 1,0 
8 Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 

поверхность | 0,76 1,25 
9 Термическая. Калить и отпустить 0,55 0,9 
10 | Дробеструйная, Очистить 0,15 0,25 
11 | Плоскошлифовальная. Шлифовать резец с четырех 

сторон | 3,0 6,8 
12 | Плоскошлифовальная. Шлифовать скос на головке 

резца 0,6 0,8 
13 | Маркировочная. Нанести обозначение резца и 

марку быстрорежущей стали электр ографом 

(12 знаков) 0,5 0,66 
14 Заточная. Заточить окончательно 152 2,0 
15 | Заточная. Довести режущие кромки 0,4 0,55 
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` 4.2. РЕЗЦЫ, ОСНАЩЕННЫЕ ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ПРОХОДНЫЕ ОТОГНУТЫЕ 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 
Кузнечная. Отковать головку резца 
Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная 
ности 


. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 


и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 


НОСТБ 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 


повер 


Хности 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 


Слесарна 


я. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков). 
Термическая. Припаять пластину 


Заточная 
Заточная 
Заточная 
Заточная 


„. Снять излишки припоя 

. Заточить резец предварительно 
. Заточить резец окончательно 

. Довести режущие кромки 
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0;2 
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0,08 
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0,35 


0,59 


1,18 
0:72 
0,25 


0,45 
0,5 
0,5 
1,3 
1;2 
0,55 


0,25 
0,85 
0,2 

0,15 
0,84 
0,47 


0,4 


0,72 


1,44 | 


0,83 
0,3 


0,5 
0,6 
0,6 
1,6 
1,5 
0,65 


0,35 
1,0 
0,25 
0,25 
1,4 
0,68 


0,5 
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1,6 
1,0 
0,35 


0,55 
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1,9 
1,8 
0,75 


нај +, > 


250 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ПРОХОДНЫЕ. ПРЯМЫЕ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА Карта 41 


Основные размеры, мм 


50 
40 
240 
3955 
14,4 
52 
40 
250 
1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,13 | 0,15 | 0,2 | 0,2 | 0,251 0,3 | 0,35 
2 Галтовочная. Очистить заготовку 0,06 | 0,08 | 0,1 | 0,121 0,15 | 0,2 | 0,25 
3 Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность | 0,26 | 0,34 | 0,4 | 0,5 | 0,66| 0,841 1,4 
4. Фрезерная. Фрезеровать торец 0,22 | 0,25 | 0,3 | 0,36| 0,47| 0,651 0,77 
5 Заточная. Зачистить заусенцы на опорной 
поверхности и снять фаски на торце 0,2 | 0,251 0,3 | 0,4 | 0,4 | 0,45| 0,55 
6 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю по- | 
верхность | 0,52 | 0,52 | 0,56| 0,59| 0,67| 0,74| 0,82 
7 Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную 
заднюю поверхность — | 0,52 | 0,52 | 0,56| 0,591 0,671 0,741 0,82 


8 | Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,59 | 0,62 | 0,71! 0,76| 0,82] 0,92] 1,0 
9 | Слесарная. Зачистить заусенцы на головке 


резца 0,2 |0,2 | 0,251 0,35| 0,35 | 0,45] 0,55 
10 | Маркировочная. Клеймить обозначение резца 

и марку твердого сплава (12 знаков) 0,45 | 0,45 | 0,45 | 0,5 | 0,5 | 0,551 0,6 
11 Термическая. Припаять пластину 0,4 |0,4 10,5 | 0,6 | 0,8 | 1,1 1,6 
12 | Заточная. Снять излишки припоя 0,4 | 0,45 | 0,5 | 0,551 0,6 | 0,7 | 0,8 
13 | Заточная. Заточить предварительно 0,7 10,8 |110 1'12 154 | 1,7 | 50 
14 | Заточная. Заточить окончательно 06 107 109 | 1,1 | 1,3 рвет 


15 | Заточнал. Довести режущие кромки 0,45 |0,45 | 0,5 | 0,55 | 0,6 | 0,65| 0,75 
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Номер 
опера- 
ции 


Сп Оз Мм те, 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ПОДРЕЗНЫЕ ОТОГНУТЫЕ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СП 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 

Кузнечная. Оковать головку 

Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверх- 
ность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной 
поверхности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную 
заднюю поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать место под плас- 
тину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на голов- 
ке резца 


| Маркировочная. Клеймить обозначение 


резца и марку твердого сплава (12 
знаков) 
Термическая. Припаять пластину 
Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 
Заточная. Довести режушие кромки 
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0,35 
11 
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0,77 


053 
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169 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАСТОЧНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


~ с^ сел ьо 


ДЛЯ ОБРАБОТКИ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ 


(исполнение 1) 


——- 


Н 


Заготовительная. Отрубить заготовку 
Кузнечная. Протянуть шейку державки с квадрата 


на цилиндр, загнуть и отковать головку резца 

Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность 

Фрезерная. Фрезер овать вспомогательные задние 
поверхности | 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) 

Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 

Заточная. Заточить предварительно 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 
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Основные размеры, мм 


Карта 43 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАСТОЧНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ 
(исполнение 2) 


ја 


= 


Номер 


опера- 
ции 


~ С с ЧИИ > == 


со 


мо 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная, Отрубить заготовку 
| Кузнечная. Отковать головку резца 

Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 
поверхности и лыску 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) 

Термическая. Припаять пластину | 

Заточная. Снять излишки припоя 

Заточная. Заточить предварительно 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАСТОЧНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


ДЛЯ ОБРАБОТКИ ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ 


(исполнение 1) 


~ 
де 
< & 
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мента 


Заго- 
тов- 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 


Кузнечная. Протянуть шейку державки с квадрата 


на цилиндр, загнуть и отковать головку резца 

Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность | 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 
поверхности 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) 

Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 

Заточная. Заточить предварительно 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 


5 Заказ № 640 | | 65 


А 
5 
ВВ 
га" 


Основные размеры, мм 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАСТОЧНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


|Заготовительная. Отрубить заготовку 
|Кузнечная. Отковать головку резца 
|Термическая. Отжечь заготовку 

|Галтовочная. Очистить заготовку 

|Фрезернап. Фрезеровать опорную поверхность 

| Фрезернал. Фрезеровать торец 

|Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 


| Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
|Фрезернав. Фрезеровать вспомогательную заднюю 


|Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
| Слесарнап. Зачистить заусенцы на головке резца 
Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 


Термическая. Припаять пластину 

| Заточная. Снять излишки припоя 

| Заточнан. Заточить предварительно 

| Заточная. Заточить оконнабельно 

| Заточная. Довести вбжущие кромки. 


ДЛЯ ОБРАБОТКИ ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ 


(исполнение 2) 


Основные размеры, мм 


В 
52 
В 
һә 
© 
эт к 
р В 
В : 
сл № 
оз > 
5) о 


Наименование и содержание операции Норма времени, мин 


ности и снять фаски на торце 
поверхность 


поверхность и лыску 


марку твердого сплава (12 знаков) 
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ТЕДИ «СРЕ 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ЧИСТОВЫЕ ШИРОКИЕ 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


1 |Заготовительная. Отрубить заготовку 
2 |Галтовочная. Очистить заготовку 
3 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
4 |Фрезерная. Фрезеровать торец 
5 |Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверхности 
и снять фаски на торце 
6 |Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверхность 
7 |Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние по- 
верхности 
8 |Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
9 |Слесарнал. Зачистить заусенцы на головке резца 
10 |Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку 
твердого сплава (12 знаков) 
11 |Термическая. Припаять пластину 
12 |Заточнал. Снять излишки припоя 
13 |Заточная. Заточить предварительно 
14 |Заточная. Заточить окончательно 
15 |Заточная. Довести режущие кромки 
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Карта 47 


Основные размеры, мм 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ ОТРЕЗНЫЕ 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 
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Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 

Кузнечная. Отковать головку резца 

Термическая. Отжечь заготовку | 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 
НОСТБ | 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 
поверхности 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) 

Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 

Заточная. Заточить предварительно 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 
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0,5 
1,2 
11 
0,55 


Гаи 
мә 
| 
В 
~ оз 
о м 


= 
мә 
= 
4> 


— 
см 


0,2 

0,85 
0,12 
0,12 
0,41 
0,36 


0,4 


0,59 


1.295 


0,69 
0,3 


0,5 
0,6 
0,55 
1,4 
153 
0,6 


1,6 
1,5 
0,65 


оо 


210 


0,3 
1,2 
0,25 
0,2 
0,66 
0,65 


0,45 
0,74 


1,6 
0,89 
0,35 


0,55 
ІЛ 
0,7 
1,9 
1,8 


0.750, 


Ы № а. 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


ДЛЯ НАРУЖНОЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ Карта 49 


Основные размеры, мм 


опера- Наименование и содержание операции Норма времени, мин 
ции 
1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,15 0,15 0,25 
2 ов, Очистить заготовку 0,08 0,1 0,15 
3 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность | 0,26 0,33 0,53 
4. Фрезерная. Фрезеровать торец 0:25. 1- 0,3 | 0,47 
5 Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
_ ности и снять фаски на торце 0,2 0,3 0,4 
6 Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверхности 1,0 1:15 1,35 
7 Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,6 0,66 0,76 
8 Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,2 0,2 0,3 
9 Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) | 0,45 0,45 0,5 
10 | Термическал. Припаять пластину 0,4 0,5 0,8 
11 |Заточная. Снять излишки припоя 0,45 0,5 0,6 
12 | Заточная. Заточить предварительно 0,9 1:2 1,6 
13 |Заточная. Заточить окончательно 0,8 14 159 
14 |Заточная. Довести режущие кромки 0,5 0,55 0,65 
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РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


Номер 


опера- 


ции | 


“лиф 


| Термическая. Припаять пластину 


ВО 5 


у 


ДЛЯ ВНУТРЕННЕЙ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ Карта 50 


——————-—- 


—— 


Основные размеры, мм 


Н 10 16 20 29 

В 10 16 25 

120 140 170 200 240 

40 50 60 ЕХ 100 
10 | 


Н! 
Заго- 
тов- 10 12 16 20 29 
ки 
[1 


135 155 185 213 255 
Наименование и содержание операции Норма времени, мин 


Заготовительная. Отрубить заготовку 

Кузнечная. Протянуть шейку державки с квадра 
та на цилиндр, загнуть и отковать головку резца 

Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная, Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 
ности 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 

‚ поверхности 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) 


Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 
Заточная. Довести режущие кромки 
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= у = 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 
ДЛЯ НАРУЖНОЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ | 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку ` 


Галтовочная. Очистить заготовку 
Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 
ности | 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) 


Термическая. Припаять пластину 
Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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Карта 51 


Основные размеры, мм 


Норма времени, мин 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РЕЗЬБОВЫЕ С ПЛАСТ ИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


Я мо 


ДЛЯ ВНУТРЕННЕЙ ТРАПЕЦЕИДАЛЬНОЙ РЕЗЬБЫ 


— 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку. 

Кузнечная. Протянуть шейку державки с квадрата 
на цилиндр, загнуть и отковать головку резца 

Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать главные задние 
поверхности 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные задние 
поверхности 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) 

Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 

Заточная. Заточить предварительно 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 


12 


Основные размеры, мм 


р 
о 


сл 
Сл 


~ 


— а 


0,15 


1,45 
0,06 
0,08 
0,33 
0,2 


0,2 


1,6 


1,6 
0,59 
0:2 


0,45 
0,4 
0,4 
1,0 
0,9 
0,6 


л 
ВВ 


Сл 
5 | 
о 


= 
СА 
~, 
о 


© 
Сл 


а ј о 
~, + (Сл 
|= ња 
СА со 
~ ~ | 
о мә = о2 


Норма времени, мин 


Карта 52 


100 


255 


Е БАШ ЦИЕ ПЦ ар НЕ ВН НЕ 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАДИУСНЫЕ С ПЛАСТ ИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 
(исполнение 1) 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 
Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверх- 
ности и снять фаски на торце 


Фрезерная. Фрезеровать радиус с поднутрением 


Фрезерная. Фрезеровать поверхность под углом 459 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Маркировочная. Нанести обозначение резца и 
марку твердого сплава (12 знаков) 


Термическая. Припаять пластину 


Заточная. Снять излишки припоя 


Заточная. Заточить предварительно 


Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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===: Ам зА:: ———ы———————— 


Карта 53 
Основные размеры, мм 

5 | за 

25 25 

150 170 

35 60 

20 25 

Е”. 

р. 

25 | 257 
125 145 155 475 


0,3 
0,66 
0,47 


0,4 
[25 
_ 0,87 
0,79 
0,3 


0,5 
0,8 
0,6 
1,8 
157 
1,3 


РЕЗЦЫ ТОКАРНЫЕ РАДИУСНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


(исполнение 2) 


—=— ИН И ИН 
Основные размеры, мм 
Н 20 25 25 
( 
В 16 20 25 
к. Инст- І, 120 140 170 
румен- 
ГА та В 6 8 10 
| 15 18 20 
| 4 У 6 
Заго- 
тов- В; 16 20 25 
ки —— 
1; 125 145 173 
Наименование и содержание операции Норма времени, мин 
Заготовительная. Отрубить заготовку 0,2 0:25 
2 Фрезернал. Фрезеровать опорную поверхность | 0,41 0,66 
3 |Фрезерная. Фрезеровать торец 0,3 0,36 
4 Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверхности и 
снять фаски на торце 0,3 0,4 
5 Фрезерная. Фрезеровать радиус с поднутрением 0,88 0,95 
6 Фрезерная. Фрезеровать поверхность под углом 459 1,13 52 
1} Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,69 0,77 
8 Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,2 03 
9 Маркировочнал. Нанести обозначение резца и марку 
твердого сплава (12 знаков) 0,45 0.5 
10 | Термическая. Припаять пластину 0,5 0,6 
191 Заточная. Снять излишки припоя 0,5 0,55 
12 |Заточная. Заточить предварительно 159 1:3 
13 | Заточная, Заточить окончательно 12 100 
14 Заточная. Довести режущие кромки 0,8 0,8 
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иди № ть 


Ра Хе 


10 


11 
12 
13 


14 


15 


(исполнение 1) 


Наименование и содержание операции 
Заготовительная. Отрубить заготовку 


Плоскошлифовальная. Шлифовать заготовку с че 
тырех сторон предварительно 


Фрезерная. Фрезеровать торец 


Заточная.Притупить острые кромки и снять фаски 
на торце 


Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 
поверхность 


Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 
Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 


Плоскошлифовальная. Шлифовать опорную и бо- 
ковую поверхности резца окончательно 


Маркировочная. Нанести обозначение резца и 
марку твердого сплава электрографом (12 
знаков) 

Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 

Заточная. Заточить предварительно 


Заточная. Заточить окончательно 


Заточная. Довести режущие кромки 
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РЕЗЦЫ РАСТОЧНЫЕ ДЕРЖАВОЧНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


Основные размеры, мм 


10 |538 229 40 


0,5 


0,45 


Норма времени, мин 


0,15 


0,2 


0,55 


0,25 


2,56 


0,47 


0,55 
0,8 
0,6 
1,4 
1.3 


0,6 


0,35 


3,8 


0,65 
0,6 
0,74 


0,74 
1,1 


0,35 


3,6 


0,6 
1,1 
0,7 
1,7 
1,6 


0,7 


РЕЗЦЫ РАСТОЧНЫЕ ДЕРЖАВОЧНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


(исполнение. 2) Карта 56 


Основные размеры, мм 


Номе 
опера- Наименование и содержание операции Норма времени, мин 
ции 
1 |Заготовительная. Отрубить заготовку и 01310,13 
2 |Токарная. Подрезать торец, снять фаску . | 0,4 0,45 


3 Бесцентрово-шлифовальная. Шлиф овать заготовку | 
по диаметру предварительно 0,12 0,15 


4 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверх- 


ность 052 10,52 
5 |Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю. 

поверхность г 052 052 
6 |Фрезерная. Фрезеровать место под пластину Е 0,59 0,59 
7 | Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0:2 0,2 


8 | Бесцентрово-шлифовальная. Шлифовать резец по 
‘диаметру окончательно ОЕЕО, 


9 |Маркировочная. Нанести обозначение резца и 
марку твердого сплава электрографом 


(12 знаков) 0,45 0,45 
10 |Термическая. Припаять пластину 0,4 0,4 
11 | Заточная. Снять излишки припоя 0,4 0,4 
12 |Заточная. Заточить предварительно 0,6 0,7 
13 | Заточная. Заточить окончательно 0,5 0,6 
14 | Заточная. Довести режущие кромки | 0,45 0,45 
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РЕЗЦЫ СПЕЦИАЛЬНЫЕ С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА Карта 57 


Основные размеры, мм 


140 | 150 | 170 200 200 
|» | «| ејиј з 
1 
Т 


Заго- 
ки = 
Г: | 130 | 150 | 160 | 180 | 210 210 
Номер 
опера- Наименование и содержание операции Норма времени, мин 
ции 

1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,15 | 0,151 0,25 | 0,25 | 0,3 | 0,35 
2 Плоскошлифовальная. Шлифовать заготовку с че- 

тырех сторон | 0,92 | 1,2 | 17 | 2,4 | 3,01 44 
3 Фрезерная. Фрезеровать торец 0,22 | 0,25 | 0,3 | 0,36 | 0,47 0,65 
4. Заточная. Притупить острые кромки и снять 

фаски на торце 0,3 | 0,4 | 0,45 | 0,5 10,6 | 0,65 
5 Фрезерная. Фрезеровать главные задние поверх- 

ности 16 | 1,6 | 17 |158 12022 
6 Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю | 

поверхность 0,65 | 0,7 | 0,75 | 0,85 | 0,95 0,95 
7. Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 0,59 | 0,64 | 0,72 | 0,83 | 0,94 1,0 
8 Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 0,2: 10,2 | 0,25 | 0,25 | 0,3 10535 
9 Маркировочная. Клеймить обозначение резца и 

марку твердого сплава (12 знаков) 0,45 | 0,45 | 0,45 | 0,5 | 0,5 | 0,55 
10 |Термическая. Припаять пластину 0,4 |0,4 10,5 10,6 |0,8| 1,1 
11 |Заточная. Снять излишки припоя 0,4 | 0,45 | 0,5 10,55 10,6 | 0,7 
12 |Заточная. Заточить предварительно 1,071 4:1 "| 15 ГИР 
13 Заточная. Заточить окончательно 0,9 1,0 1,4 1,6 18 и 252 
14 |Заточная. Довести режущие кромки 0,6 10,6 | 0,65 | 0,7 10,75 0,8 


ТТ 


мо №. а 


РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ПРОХОДНЫЕ ИЗОГНУТЫЕ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА Карта 58 


Основные размеры, мм 


32 40 50 63 
| В 50 
Инс- —— 
мен- == 
11 18 
Б 11 13 
ГО“ 
тов- 
ки 


ОЕ 
ЦЕ 210 | 240 | 300 | 360 | 420 | 520 


Норма времени, мин 


Наименование и содержание операции 


Заготовительная. Отрубить заготовку 

Кузнечная. Отковать головку резца 

Термическая. Отжечь заготовку 

Галтовочная. Очистить заготовку 

Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать торец 

Заточная. Зачистить заусенцы на опорной поверхности 
и снять фаски на торце 

Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную заднюю 
поверхность 

Фрезерная. Фрезеровать место под пластину 

Слесарная. Зачистить заусенцы на головке резца 

Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку 
твердого сплава (12 знаков) 

Термическая. Припаять пластину 

Заточная. Снять излишки припоя 

Заточная. Заточить предварительно 

Заточная. Заточить окончательно 

Заточная. Довести режущие кромки 
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кафа ГЫ 


РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ПОДРЕЗНЫЕ ИЗОГНУТЫЕ Карта 59 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 5 


Основные размеры, мм 


17 


| Кузнечная. Отковать головку резца 


|Галтовочная. Очистить заготовку 
| Фрезерная. Фрезеровать опорную поверхность 
|Фрезерная. Фрезеровать торец 

| Заточная, Зачистить заусенцы на опорной поверхности 


Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю поверхность 
|Фрезернан. Фрезеровать вспомогательную заднюю 


|Фрезернал. Фрезеровать место под пластину 
|Слесарнан. Зачистить заусенцы на головке резца 
| Маркировочная. Клеймить обозначение резца и марку 


|Термическая. Припаять пластину 
|Заточная. Снять излишки припоя 
Заточная. Заточить предварительно 
|Заточная. Заточить окончательно 
|Заточная. Довести режущие кромки 


го- 
тов- | В; 40 50 
ки 

І 240 360 | 420 | 520 


Норма времени, мин 


Заготовительная. Отрубить заготовку 


Термическая, Отжечь заготовку 


и снять фаски на торце 


поверхность 


твердого сплава (12 знаков) 
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РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ПРОХОДНЫЕ ПРЯМЫЕ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА Карта 60 


Основные размеры, мм 


80 


Н 
с3 
ЕЕЕ 
5 т | 170 250 350 | 450 
о 
ере ра 
ћ 18.5 | .24,5: 4: 31,5-1 39,52] 3505 
5 Н; 27 34. 42 52 65 
25 ———|—- 
Б |В; 20 25 32 40 50 
Б | 
со 180 210 260 310 360 460 · 
Норма времени, мин 
1 Заготовительная. Отрубить заготовку 0,25 0,25 07 0,35 0,4 0,45 
2 Галтовочная. Очистить заготовку 0,12 0,15 0,15 0,2 0,3 0,4 
3 |Фрезерная. Фрезеровать онорную поверх- 
ность 0:45. | 0,55 | 60,7 1,1 1.7 21 
4 Фрезерная. Фрезеровать торец 0,3 0,36 | 0,54 | 0,68 | 0,77 | 1,1 
5 Заточная. Зачистить заусенцы на опорной 
поверхности и снять фаски на торце 0,35 0,4 0,45 0,5 0,6 0,7 
6 | Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю | 
поверхность 0575671059 | 0,67 |70,74. | "0,52" |0 
7, Фрезерная. Фрезеровать вспомогательную 
МЕ заднюю поверхность 0,59 | 0,63 | 0,72 | 0,8 0,9 1,1 
8 Фрезерная. Фрезеровать место под плас- 
тину 0,69 | 0,79 | 0,89 1,05 153 1,6 
9 Слесарная. Зачистить заусенцы на голов- 
ке резца 2 0,25 | 0,3 0,35 | 0,4 0,45 
10 |Маркировочная. Клеймить обозначение 
резца и марку твердого сплава (12 
знаков) 0,45 0,5 0,5 0,55 0,6 0,65 
11 Термическая. Припаять пластину 0,4 0,6 0,9 1.3 1,6 2.1 
12 Заточная. Снять излишки припоя 0:5 0,55 | 0,6 0,7 0,8 0,9 
13 |Заточная. Заточить предварительно 10 » 152 1,4 17 2,0 2,3 
14 |Заточная. Заточить окончательно 0,9 11 1,3 1,6 1,9 2,2 
15 |Заточная. Довести режущие кромки 0,5 0,55 0,6 0,65 0,75 0,8 


РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ЧИСТОВЫЕ ШИРОКИЕ ИЗОГНУТЫЕ ка 61 
С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА Ра 


Основные размеры, мм 


с 
о 


> ја 
К В 
сл К 
В |= 
с м 
В й 
В В 
сл О 
а <> 
И ТЕ В в 
— 
> 
М 
сл о 


Инструмента 


ры 
~ 
| 
Ј> 
ыы 
оо 
~ 
~, 
Сл 
о 
Сл 


м = 
— сл 
о ~ 
~ со 
В у 
МЕ — 

о сл оз |. м 
©^ 4 
Сл о 


== 
У 
(и | о || = Т 
о 
Я 210 | 240 | 300 420 | 520 
Номер 
опера- Наименование и содержание операции Норма времени, мин 
ции 
1 |Заготовительная. Отрубить заготовку 0,2 0,25 0,3 0,35 
2 Кузнечная. Отковать головку резца Ты 152 1,4 1,8 
3 Термическая. Отжечь заготовку 0,08 0,12 0,15 0,25 
4 Галтовочная. Очистить заготовку 0,12 0,15 0,2 0,25 
5 |Фрезерная. Фрезеровать опорную поверх- 
ность | 0,35 | 0,48 | 0,65 | 0,84 
6 Фрезерная. Фрезеровать торец 0,3 0,38 | 0,54 | 0,68 
7 Заточная. Зачистить заусенцы на опорной 
поверхности и снять фаски на торце 0,35 0,4 0,45 0,55 
8 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность ‚ 0,59 0,63 0,72 0,8 
9 Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные 
задние поверхности 122 1.29 1,45 1,6 
10 |Фрезерная. Фрезеровать место под плас- 
тину 0,66 0,71 0,76 0,93 
11 | Слесарная. Зачистить заусенцы на голов- 
ке резца 0,25 0,3 0,3 0,35 
12 | Маркировочнал. Клеймить обозначение | 
резца и марку твердого сплава (12 
знаков) 0,45 0,5 0,5 0,55 
13 | Термическая. Припаять пластину 0,5 0,7 0,9 1,3 
14 | Заточная. Снять излишки припоя 0,5. |: 0:55 -0:6 0,7 
15 | Заточная. Заточить предварительно 1,2 1,4 1,6 `1,9 
16 | Заточная. Заточить окончательно 1,1 1,3 1.5. 18 
17 |Заточная. Довести режущие кромки 0:55 0,6 0,65 0;7 


6 Заказ № 640 81 


ЖЕФ лима па ли мита са тв патента ет лит пина рить ет тожа па ње» тали мрт акима Блез ин шлите птање али пе ди сав пера плин ње 


РЕЗЦЫ СТРОГАЛЬНЫЕ ОТРЕЗНЫЕ И ПРОРЕЗНЫЕ ИЗОГНУТЫЕ 


С ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА Карта 62 


им а јал тања отит аала ал 


Основные размеры, мм 


Инструмента 


22 
5 
ка 
~ 12 
Еч 
5 | 
к: 210 
Наименование и содержание операции Норма времени; мин 


1 Заготовительная. Отрубить заготовку 

2 Кузнечная. Отковать головку резца 

3 · | Термическая. Отжечь заготовку 

4 Галтовочная. Очистить заготовку 

5 Фрезерная. Фрезеровать опорную поверх- 
НОСТБ 

6 Фрезерная. Фрезеровать торец 

7 Заточная. Зачистить заусенцы на опорной 
поверхности и снять фаски на торце 

8 Фрезерная. Фрезеровать главную заднюю 
поверхность 

9 Фрезерная. Фрезеровать вспомогательные 
задние поверхности 

10 | Фрезернан. Фрезеровать место под плас- 
тину 

11 | Слесарнан. Зачистить заусенцы на головке 
резца 

12 | Маркировочная. Клеймить обозначение 
резца и марку твердого сплава (12 
знаков) 

13 | Термическая, Припаять пластину 

14 | Заточная. Снять излишки припоя 

15 | Заточная. Заточить предварительно 

16 | Заточная. Заточить окончательно 

17 | Заточная. Довести режущие кромки 


ЕСИ <. Са 


4.3. НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА ОТДЕЛЬНЫЕ ОПЕРАЦИИ 


н н а ааа н а ааа алам. 


а ооо алата алата паса ама вата ить тии онолтчиикояьат патака истец 


Содержание работы 


1. Установить упор на заданный размер 

2. Подать пруток к ножницам и выставить по упору 

3. Включить ножницы кнопкой и отрубить заготовку 

4. Продвинуть пруток и установить для следующего реза 
5. Отбросить остаток прутка 

6. Собрать заготовки и уложить в тару 


ий пои улья о м ло и ели: тель истово аи нь ааа вым ыараан Цалин ть аталады он ль лолат читы 


Число двойных ходов в минуту, цо . 


22 | я 32 53 


Длина заготовки І, мм, до 


150 300 | 500 | 150 | 300 | 500 | 150 | 300 | 500 


Норма времени на одну заготовку, мин 


а. м а 


0,14 | 0,20 | 0,24 


0,16 | 0,22 


0,20 | 0,27 


РОТСРЧНОРОНИ 


0,23 | 0,30 


0,26 | 0,34 


помиње 


рим ит А отл 


0,45 | 0,28 | 0,37 0,36 | 0,42 — 
0,30 | 0,40 | 0,47 | 0,29 | 0,39 | 0,46 


Примечания: 1. Норма времени рассчитана для количества деталей из прутка до 5 лит., при 
количестве свыше 5 шт. норму времени принимать с ксэффициентом 0,9. 

2. При рубке полосы прямоугольного сечения норму штучного времени определять по площади 
равновеликого квадратного сечения. 

3. При рубке заготовки длиной свыше 500 мм норму времени принимать с коэффициентом 1,2. 
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РУБКА ЗАГОТОВОК НА МОЛОТЕ Карта 64 


Содержание работы 


1. Загрузить заготовку в печь 

2. Взять из печи заготовку и подать на боек молота 
3. Отмерить и отрубить заготовку 

4. Отложить заготовку, топор и отходы прутка 


а 


Сечение заготовки Длина заготовки І, мм, до 


НхВ, Даны 
мм, до 200 200 300 400 | 600 


Норма времени на одну заготовку, мин 


16х16; 25х12 0,25 0,3 0,4 = 

20х20; 25х16 Е 0,5 

25 х 25; Р < 

32х32; 40х25 | 0,6 = 

40х40; 50х32 0,55 Ре 
300 50; 63х40 0,6 0,7 

60х 60; 63х 50 = 78 0,75 


Примечание. Нормы времени рассчитаны на рубку заготовок из прутка длиной 1,2 м. 
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ње 5 + 


Џ 


‚ РЕЗКА ЗАГОТОВОК НА ПРИВОДНОЙ НОЖОВКЕ Карта 65 


љета. пат тата ти ни. тата и та а пл паљена 


Содержание работы 


1. Установить пруток в тиски 


2. Продвинуть пруток на длину реза, закрепить 
3. Отрезать заготовку «5 
АТАТАГАТА 


4. Открепить и снять остаток прутка 
5. Собрать заготовку и уложить в тару | СЕ 


— Сечение заготовки 
о , Длина заготовки Г, мм, до 


НЕ 100 200 300 400 600 


Норма времени на одну заготовку, мин 


0,7 12 1,3 

20 18 0,9 1,3 1,4 

30 26 12 Т 17 

40 36 1,4 1,8 1,9 
750. 45 1,6 2,0 22 

60 55 2,4 2,8 3,2 

75 60 т 3,6 а 

100 80 4,0 4,5 5,2 


Примечание. Нормы времени рассчитаны на резку одной заготовки из углеродистой стали. 
При измененных условиях работы норму времени по карте принимать с коэффициентом: 


роде 


кв на 


Число одновременно отрезаемых 
деталей, шт. 


Материал 


Сталь Сталь Сталь 
углеродистая легированная быстрорежущая 


Коэффициент К 


1,0 12 139 


Ец 


85 


РЕЗКА ЗАГОТОВОК НА ФРЕЗЕРНО-ОТРЕЗНОМ СТАНКЕ ДИСКОВОЙ ПИЛОЙ Карта 66 


маан 


Содержание работы 


1. Установить упор на заданный размер 

2. Установить пруток на станок 

3. Продвинуть пруток до упора и закрепить 
4. Включить станок, отрезать заготовку 

5. Открепить и снять остаток прутка 

6. Собрать заготовки и уложить в тару 


НН е СЕБЕ 


Сечение заготовки, мм, до Длина заготовки, мм, до 


4 100 | 200 | 300 | 400 | 500 


Норма времени на одну заготовку, мин 


ђ 
50 0,7 0,8 0,9 о паа 
| 60 0,8 0,9 1,0 ан 7. 
| 70. се | ла: “| ја 1,4 1,5 
„ер 80 а | аз 1,6 1,7 1,9 
75 65 | 35 | 100 1,5 18 2,1 Па | 2,4 
90. 78 48 | 100 е а И 2,8 3,0 


Примечание. Нормы времени рассчитаны на резку заготовки из углеродистой стали. При 
измененных условиях работы время по карте принимать с коэффициентом: 


паметите. 


на на е н ана ннн мен. 


Число одновременно отрезаемых 
деталей, шт. 


Материал 


Сталь Сталь 
углеродистая легированная 


Сталь 
быстрорежущая 


" Коэффициент К 
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РЕЗКА ЗАГОТОВОК ИЗ ПРОКАТА НА АБРАЗИВНО-ОТРЕЗНОМ СТАНКЕ Карта 67 


л иь 


Содержание работы 


1. Установить упор на заданный размер 

2. Взять пруток, установить на стол станка 
3. Продвинуть заготовку до упора 

4. Включить станок, отрезать деталь 

5. Отложить остаток прутка 

6. Собрать заготовки и уложить в тару 


на о пати и та а пети на 


ен 


Сечение заготовки, Длина заготовки |, мм, до 
мм, до 


100 — | 250 | 100 | 250 
Стали углеродистые и легированные Стали быстрорежущие 


Гони ла. 


Норма времени на одну заготовку, мин 


0,27 
0,33 
0:39 
0,46 
0,53 
0,60 
0,68 
0,76 
0,83 
0,88 
0,95 
1,05 
1:15 
1,25 
1.35 

55 50 555 1,25 93 1,45 


Примечания: 1. Норма времени рассчитана для длины прутка до 2,5 м. При длине прутка 
свыше 2,5 м норму времени принимать с коэффициентом 1.1. 

2. При резке полосы прямоугольного сечения норму времени принимать по площади равновели 
кого квадратного сечения. 


87 


Содержание работы 


1. Повернуть барабан в исход- 
ное положение 

2. Загрузить заготовки и абра- 
зивный лом в барабан 

3. Закрыть крышку и закре- 
пить болтами 

4. Включить мотор (пустить 

_ барабан) 

5. Галтовать заготовки (пе- 
рекрывается) 

6. Выключить мотор (остано- 
вить барабан) 

7. Открепить и открыть крыш- 
ку 

8. Повернуть барабан люком 
вниз 

9. Выгрузить заготовки в тару 


и Ин 


Размеры резца Норма времени на одну Размеры резца 


Нхвх Г, заготовку, мин НхвхГ, 
мм, до мм, до 
12 х 12х 100 0,06 12 х 12 х 140 
40х 40х 300 0,2 
50 х 32х 350 0:25 
50х50х 400 0,3 
60х60х 550 0,4 60Х 60Х 650 


апетит ата пети а пита та 


Примечания: 1. 
1 м, 
0,015 мин. 


Карта 68 


Норма времени на одну 
заготовку, мин 


0,08 
0,1 
0, 12 
0,15 
0,2 
0,25 
0,35 
0,4 
0,45 


0,5 


В карте предусмотрено перемещение заготовок на расстояние до 
при перемещении на большее расстояние на каждый последующий метр добавлять 


2. При загрузке мелких заготовок совком или лопатой норму времени принимать с коэффи 


циентом 0,8. 


3. Объем барабана — 0,2 м3, продолжительность работы барабана — 60 мин. 
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ПРОТЯЖКА ПРУТКОВ ДЛЯ ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ НА МОЛОТАХ 
БЕЗ ПРИМЕНЕНИЯ МАНИПУЛЯТОРА 


‚ Карта 69 


Содержание работы 
. Загрузить заготовки в печь 
. Вынуть из печи и подать заготовку на боек молота 
. Ковать с перемещением на бойке в процессе протягивания 
. Отложить поковку 


С круглого 
сечения на 
квадратное 


Начальный диаметр заготовки й, мм, до 


| зо _| 40 | 50 | вол 


Норма времени на 1 м заготовки, мин 


Сторона квад рата после 
протягивания а, 
мм, до 


1,4 Дет Е Т 2:2 215 
Ен 15 1,8 2,0 2:2 
- |- 1,7 1,9 та 
ЕЕ 
к ЕЕ 
С круглого или Высота Ширина Начальный диаметр заготовки 4, мм, до 


квадратного заготовки заготовки 
прямоугольное протягивания | протягивания с 
ћ |) д Начальный размер заготовки а, мм, до' 


[5 [зо | ао | во | 6 


Норма времени на один метр заготовки, мин 


њи а “ ыы Р 
т РЕ ы а ~ 


25 3,0 3,3 3,7 


ХК 
М 


с. 
ММ 


2,9 3,2 335 


3,1 5378 


КЕ й 
Поправочные коэффициенты на норму времени в зависимости от марки обрабатываемой стали и 


длины протягиваемого прутка принимать в зависимости от: 
а) марки обрабатываемой стали 


Марка стали 


45 40Х, 45Х 40ХН, 45ХН ХВГ, 9ХФ Рб М5 


Поправочные коэффициенты 


б) длины протягиваемого прутка 
Длина протягиваемого прутка, мм, до 


ю | 20 [30 | 50] 0 | 1000 
| О И 


300 
Поправочные коэффициенты 
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ПРОТЯЖКА ШТУЧНЫХ ЗАГОТОВОК ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ НА МОЛОТАХ Карта 70 | 


БЕЗ ПРИМЕНЕНИЯ МАНИПУЛЯТОРА 
Содержание работы 
1. Загрузить заготовки в печь 
2. Вынуть из печи и подать заготовку на боек молота. 
3. Протянуть заготовку прямоугольного и квадратного сечения 
4. Отмерить, отрубить заготовку 
5. Отбросить отход, отложить заготовку 
С круглого Размеры Начальный диаметр заготовки 4, мм, до 
сечения на заготовки после = 
квадратное протягивания 30 50 60 70 
Нхвх Г, 
мм, до | Норма времени на одну державку, мин 


12 х 12 х 100 0,6 0,7 | = = | = 


16 х 16х 170 0,7 0,8 Е че _ 


11 1,2 1,3 
1.2 1,3 1,4 
1,3 1,4 Б 


мар, рс 


Продолжение 


С круглого или Размеры заго- Начальный диаметр заготовки 4, мм, до 


квадратного товки после | 
сечения на протягивания ШЫ 40 50 КСЕ 70 
прямоугольное НхВХГ, 


мм, до Начальный размер заготовки а, мм, до 


Норма времени на одну державку, мин 


—-- 


0,9 м га 


20х 12х 120 0,8 
25 х 16 Х 200 1,1 1,2 5 
32 х 20 Х 250 Ка _ 14 1,9 
40х 25 х 300 ЕУ Се 2,1 
С 45 х 30 Х 350 ЕЗ8 я 24 
У 50 х 32 х 400 Е х 217 
| `бох 40х 500 хе 29у 2,9 
63 х 50х 600 = ПРУ Е Е 3,1 


БЕ 


91. 


а 


ПРОТЯЖКА ШЕЙКИ ДЕРЖАВКИ РЕЗЦА С КВАДРАТНОГО СЕЧЕНИЯ 


НА КРУГЛОЕ БЕЗ ПРИМЕНЕНИЯ МАНИПУЛЯТОРА Карта 71 


и 


Содержание работы 


1. Загрузить заготовки державок в печь 


2. Вынуть из печи заготовку и подать на боек 
молота 


3. Ковать шейку заготовки с поворотом вок- 


» 


руг оси 
4. Отрубитђ излишек 


5. Уложить поковку в тару 


Длина протягивания, мм, до 


Норма времени на одну заготовку, мин 


Диаметр после 
` протягивания 


Сторона квадрата 
до протягивания 
а, мм 


0,4 0,5 | 06 | 0,7 0,8 
о 


1,0 ВИ 12 


1,0 1,1 12 1,3 


Примечания: 1. При протягивании шейки с начального прямоугольного сечения норму 
времени следует брать такую же, как для равновеликого квадратного сечения. 

2. При протягивании заготовок из быстрорежущей стали норму времени принимать с коэффи 
циентом 1,4. 

3. При протягивании на конус норму времени следует определять по среднему сечению конуса 
и принимать с коэффициентом 1,25. 
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Рату 


ПРОТЯЖКА ШТУЧНЫХ ЗАГОТОВОК РЕЗЦОВ ЗУБОСТРОГАЛЬНЫХ 


НА МОЛОТАХ БЕЗ ПРИМЕНЕНИЯ МАНИПУЛЯТОРА 


Содержание работы 


1. Загрузить заготовки в печь 

2. Вынуть из печи заготовку и подать на боек молота 
3. Протянуть заготовку прямоугольного сечения 

4. Отмерить и отрубить заготовку 

5. Отбросить отход, отложить заготовку 


Карта 72 


С круглого или Размеры заготовки Начальный диаметр заготовки 4, мм, до 


квадратного сечения после протягивания 
— мм, до 


37 х 23 х 50 1,3 1,4 155 


ММ 


МОМ 
Ва. 


70х41 х 135 Е 259 
сЕ ЕЗ 


53 х 32 х 110 НЕД 1,8 2,0 


90 


Начальный размер заготовки а, мм, до 


кји. Е: 


Норма времени на одну заготовку, мин 


80 


1,8 


2,0 


29 


2,6 


2,8 


Ы: 2, в 


ним ЗАлНОљОЈВЕ КНПО вн иноио да виаон 


эмм | зиннодоло 


о дит олчаодоић 'р| -хАаанН очнпоходаЦ ‘Т э1чн ии 
| әтанһоя ачнжоокоц походи очнжодпоц 'р одәзіо хихАит 
гзимлодиш э1чаолоир +, хоя енем оганео доа ‘с этатАн | оланаџоливл озанолоић 'Е | кій эаньотова '7, 
91914нлІо1О Э19н ®нех кип озанћојов4 ' 9193099594 `с| лосиочнпохо41 '7 | әіаяоп ох озчнео Ч ной '7, ииІ 
гододи и оланео 410 ‘1 2:а9099ғ94 '1 э1анЕэ 1.0 `1 этатАн 919 | >одәя1о хчнеонмо 
| „ови олтанео дпоц *1 -калохо оазаниохо 411 '1 | вип эаньолова '1 
очнжооко ниноћол олоннод нинаћог озонжАа | | 
и эчнакело д) Аня кит эандемо], ен вит эанаемот, эчнчиею а) әганаехој, | эан4емот, 
| мг пати 
| 
| 
| 
| 
| 5 
| ч 
| См. 
за пез д 
а АРОН НИНА РЕБ ЗЕНОН ЕН ЕН, А-9 пут ЕЕ. 025 оп чи 
| < 
ТА А | М | Ш П 1 ахн 
ПН __-_______--- а ЗОНИ И ОМИР. ПННИАНЕЖ Я ЕЕЕ ЗЛЕЗ ИЗНОТОЈРЕ 
иззонжои ешшка 1 зинотед) 


ла 


о 


интимни иако ара рањиве та аана ран аннараа аран ере дим о инт 


Азаомоп атижоито 'р 


епеод Алаонпол чтевом ° 


3 


отнчивномен ен чзижопон и иһәп ви АНЯ 010.195 ЧТЕЕЯ 77, 


аћоп 8 ихяото.теЕ 91иЄКатес ° 


19109®Я зинежагогпод 


о 


Т 


єг етае ЯТОПОЙ УН УПЕЗа ИЯЯОШО І УЯЯОЯ | 


ТА 


6071 


<8°0 


05 х 05 


06 х $7 


Ри е Чч 


ЗАЧИСТКА ТОРЦОВ ЗАГОТОВОК ПОД СВАРКУ, 
СВАРКА И СНЯТИЕ ГРАТА ПОСЛЕ СВАРКИ 


Сечение 


заготовки · 


НхВ, 
мм, ДО 


12х10 
16х16 
25х12 
25х16 
20х 20 
25х25 
32 х 20 
24 х 30 
32х 32 
40х 25 
40 х 40 
50 Х 32 
30х 65 
63 х 40 
50 Х 50 
63 х 50 
60 х 60 
35 х 105 


1. 


Зачистка торцов под 
сварку на заточном 


станке 


> Э 


е9 


Содер жание 
работы 


Взять заготовку и 
установить на под- 
ручник 

Сточить неровности 
на поверхности торца 
Снять фаски на торце 
Отложить заготовку 


> 
сл 


0,85 


0,95 


~ 


— 
о 


5" 
о 


2. Сварка заготовок 
встык на стыковом 


сварочном аппарате 


Содержание 
работы 


1. Взять две заготовки, 


установить в приспо- 
соблении и закрепить 


. Сварить заготовки 
. Открепить, положить 


в печь для отжига 


Норма времени, мин 


0,7 
0,75 


0,9 
1,0 
1,0 
и 

412 


— 
~, 


ў 3 


~ 


1,4 
1,6 
1,6 
1,7 
1,8 


је 
оз 


ета 
оо 


хе 
© 


2. 


3: 


Карта 74 


Снятие грата после 
сварки на заточном 
станке 


Содержание 
работы 


Взять заготовку и по 
ложить на подручник 
Снять грат с четырех 
сторон 

Отложить заготовку 


0725 
0,3 
0,35 
0,4 
0,4 
0,45 
0,45 · 
0,5 
0,6 
0,6 
0,7 
0,7 
в 
0,8 
0,8 
0,85 
0,9 
0,9 


ПОДРЕЗКА ТОРЦОВ, ЦЕНТРОВАНИЕ, ОБТАЧИВАНИЕ 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ЦЕНТРОВ И НАРУЖНЊЕХ ПОВЕРХНОСТЕИ, Карта 75 
ОТРЕЗКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ЦЕНТРОВ НА ТОКАРНОМ СТАНКЕ 


о 


Содержание работы 


1. Взять заготовку и установить 
2. Обработать заготовку 
3. Снять и отложить заготовку 


= еф 5 


Подрезка одного | Центрование одно- | Обточка техноло- | Проточка наруж 
торца го торца гического центра ного диаметра 


Отрезка техно- 
логического 
центра 


Диаметр, 
мм, до 


Норма времени, мин 


ПРОТАЧИВАНИЕ ШЕЕК НА ДЕРЖАВКАХ РАСТОЧНЫХ РЕЗЦОВ Карта 76 


дм ———————— АОИНИНОНИИИНИЦИИИИЦИННЦНИННОНОЦИНЦОДИНННННО Фи 


Содержание работы 


1. Взять заготовку, установить в четырехкулачковый 
патрон и закрепить 

2. Проточить шейку 

3. Измерить 

4. Снять заготовку и уложить в тару 


Сечение заготовки Длина обработки 
ых В, | Норма времени, мин 
мм, до мм, до 
15 1.7 
259-0 25 
100 1,9 


7 Заказ Мо 640 ӨТ 


аа ит пот 


‚ ТОЧЕНИЕ ПРОФИЛЯ РЕЗЦОВ ДИСКОВЫХ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ НА ТОКАРНЫХ СТАНКАХ 


слати а тле тил петљи илити тање пили полет пати питања с о чинне 


Содержание работы 


1. Установить деталь на оправку и закрепить 
2. Точить профиль 
3. Снять деталь 


Диаметр резца О, Ширина резца В, мм, до 


мм, до 
г 


Норма времени на поверхность, мин 


80 2,8 | 35 3,6 


Диаметр резца О, Ширина резца В, мм, до 


мм, до 


Т 


Норма времени на поверхность, мин 


80 4,2 4,6 9.2 
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уче. ; 


= ке се ~ 


ТОЧЕНИЕ ПРОФИЛА РЕЗЦОВ ДИСКОВЫХ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ НА ТОКАРНЫХ СТАНКАХ 


Карта 77, 
лист 2 


Диаметр резца О, Ширина канавки В, мм, до 
мм, до == == —— 
5 10 15 


92 0,7 


68 | 0,8 


80 0,9 


7“ 


НИ а 


> 
з 


2 


по Гә ә о 


ЕЕЕ" 


гата мо атро а Б. 
аа 


Число 
одновре- 
загото- 

вок 


т 
5 
5 
д 
еа о 5 
= в 2 
< 5 5, 
5 Ф 
[= ~ (8 қ 
о „111.61 © Еч ч 
= еа ој Е о о |8|- |8|-| - Е 
= А У ||» о я-а - 
к" Ба 
-=ј о Е Н 
О б. 
ё. о о 
= о о|о| а а | = о | 4“ | с | о | ~ 
<) с вро | И НЕ зе оч аа чае се 
Е а я | = Б | - о |9|9 | -|г|ае8]|1оод|-|азд|ае|=|а|а 
1 > 
а Е" я 65 о 
о > | о| 5 Е, мо | с му о чу о | со | оь | м 
= а [е | = ЕВ 0 В 5-0 03 Же Е а Ма В Да 
а а а ја месса не ++ 
с 
Ф 
за о. о | 8 -> о | со | са Ф | ој = ч о | о | юра 
=. ю | = а | | РВИ ДАРА ПА БУРА УРА У РАШКЕ 
=> |= — а о | бооч бобо чої =! | 
о 
Ф 
= у : 
са |е | о са | хү | о| ај а | со 
< ДЕ | чаја ч те ч | = | о + 
|. — О ПВ к О В = ВВ ч < 5 | =| Дд 5 
а 
о 
ЕЧ 
Са 
А- 
~ 
о 
5 
а 
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ ОПОРНОЙ, ВЕРХНЕЙ И БОКОВЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
тываемых 


1. Установить заготовки в тиски с пневматическим зажимом и закрепить 


2. Фрезеровать поверхность 
3. Открепить, снять и отложить заготовки 


Сечение 
заготов- 
к 

НХВ, 
мм, до 

_ 20Х12 
25Х 16 
32 Х 20 
40Х 25 


а 


Сечение 
заготов- 
ки 
Н хв, 
мм, до 


50х 32 


63х 50 


63х63 
75 х 40 


16х 16 


20х20 


25 х 25 


32Х 32 


40х40 


50 х 50 


63 х 63 
75 х40 


Число 


одновре- 


менно 


| обраба- 


Ы 
мо 
~ 


> 
сл 
> 


о Ен С ре рс 
ч | оо | о | сл | 
| о 


=|-|- |о|= 
мо | о | ~3 | со 
> | Сл 


а 
№ | ~ 
со 


= 
~ 
Ы 


је 
~ 
Сл 


> 
мо 
~ 


$2? са 
од | ~ а 
оз | > 


-— 


>27? 
~ | сл | о | ~ | о | сл 
~ | до | + | | | ~ 


>? 
м | < 
2 | 5 


> > 
сл ~ 
ко > 


о 
СА 
јен 


(== 
— 
Сл 


г 
ко 


Фрезерование боковой поверхности 


оро 
~ | + | СА 
м | -= 


ин = "ЗА 

Е + -— 
Сл ~ Сл 

а < 

Сл со 

Сл Б 


р. 
о | > 
сл 


= 
Сл 
Сл 


ји 
Сл 


"| о | реј је 
сл | ~ | сл | со | сл | | л 
о | “| © ~ | ^^ 


> 
со 
о 


је 
Сл 
Сл 


је 
~ 

ја 
Сл 


а 
Сл 


а 2 а 
оо н 
Сл 


"ФРЕЗЕРОВАНИЕ ОПОРНОЙ, ВЕРХНЕЙ И БОКОВЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ НА ВЕРТИКАЛЬНО-ФРЕЗЕРНОМ СТАНКЕ 


Длина заготовки І, мм, до 


5 ә | пао | во | зао | зо | о | же [355 


Норма времени на одну поверхноств, мин 


= 


1,6 


е 
су | | сл | оо 
~ јој а 


> 
со 
СА 


н НЕ о 
о | ~ | > | ~ | со 
Сл 


— 
мо 
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ноо но 
| |] | 
Сл ә 


е 
Сл 
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| | 5 Зи 
~ | + | — 
~ | о 


[= | #5 
СА 
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59 
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со 


Сл 
> 
— 
Сл 
~ 
~ 
Сл 
~ 
о 
Сл 


59 а 
оз СА 
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~ 
~ 


н 
© | ~ 
сл 


~ 


~ 
мо 


Карта 78, 
лист 2 


Примечания: 1. Нормы времени рассчитаны для державок резцов из стали 45. При обработ- 


ке державок из стали 40Х норму времени принимать с коэффициентом 1,1, при обработке быстро. · 
режущей стали — с коэффициентом 1,2. 


2. При креплении заготовок в тисках с винтовым зажимом на комплект устанавливаемых дета- 


лей к норме времени необходимо добавлять 0,1 мин. 


3. При фрезеровании за два рабочих хода норму времени на второй рабочий ход принимать с 


коэффициентом 0,7. 
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ ОПОРНОЙ, ВЕРХНЕЙ И БОКОВЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ Е 
ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ НА КАРУСЕЛЬНО-ФРЕЗЕРНОМ СТАНКЕ арта 


а 


Содержание работы 


1. Взять пакет заготовок и устано- 
вить в приспособлении 

2. Фрезеровать поверхность 

3. Снять пакет заготовок и уло- 


жить в тару 
Размеры державки Число приспособлений, Число деталей, Норма времени на 
нНхвхі, устанавливаемых на устанавливаемых на одну поверхность, 
мм, до столе, шт. столе, шт. мин 
12х 12х 120 
48 0,24 
16 х 16х 140 
20 х 20х 150 
6 0:32 
25 х 25 х 170 
32х 32 х 200 
6 0,48 


40х 40х 240 


е 79Р 


Ра ЧЕ. ДО 


ФРЕЗЕРОВАНИЕ ТОРЦОВ ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ 
НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-ФРЕЗЕРНОМ СТАНКЕ 


Содержание работы 


1. Установить заготовки в тиски с пневматическим 
зажимом, выровнять и закрепить 

2. Фрезеровать торец 

3. Открепить, снять и отложить заготовки 


Сечение заготовки | Число одновременно Длина заготовки І, мм, до 
НХВ, мм, до обрабатываемых 


заготовок 200 | 400 | 600 


Норма времени на одну заготовку, мин 


12х 12 | | 0,22 о _ 


Примечания: 1. Нормы времени рассчитаны при обработке державок резцов из стали 45, при 
обработке дер жавок из стали 40Х норму времени принимать с коэффициентом 1,1. 

2. При креплении заготовок в тисках с винтовым зажимом на комплект устанавливаемых дета 
лей добавлять 0,1 мин. 
3. При обработке резцов из быстрорежущей стали норму времени принимать с коэффициентом 
1,2. ј | 


103 


ФРЕЗЕРОВАНИЕ ГНЕЗДА ПОД ПЛАСТИНУ НА ПРОХОД 
И С РАДИУСОМ НА ВЕРТИКАЛЬНО-ФРЕЗЕРНОМ СТАНКЕ 


тањи палета иза пате 


Карта 81 


Содержание работы 


1. Установить заготовку в тиски с пневмати- 
ческим зажимом и закрепить 

2. Фрезер овать гнездо под пластину 

3. Открепить, снять заготовку и отложить 


Сечение заготовки Глубина Длина гнезда, мм, до 


НХ В, мм, до гнезда, | 
ммедо | 12 | 16 | 20 | 2 | | ао [во | 63 


Норма времени на одну заготовку, мин 


ТГ ЕИ ИИИ Е ИЕ 
з 106 | овг| ов - | -__ - 
по пи Зи 77 Е пер Е С 
ан вм ан ран ГЕ 2] 
рии ШИС С С СЕ ЕЕЕ Е 
6. 072 | 0,74 | 0,76 | 079 | 0,83 | 08| - | - 
32х32 0,82 | 0,85 | 0,89 Е а 
105 | 11 | 115 | 125 | 13 | - 
ою | — | сов| љо | љоз | ља | 115 | 125 1,35 
50 х 50 ШИТ ЕА ЕТИ ЕТ 13 | 14 | 15 
ШИС Е 135 | 145 | 1,55 | 17 

63 х 63 
20 | ЕЕЕ | 135 | ља | 15 | ље | 15 
25 | - | ља | ља5| 555 | 165 | 175 | 19 | 21 


Примечания: 1. При обработке державок резцов длиной свыше 300 мм к норме времени 
добавлять 0,1 мин на каждые 100 мм длины. | 

2. Норма времени рассчитана для державок из стали 45, при обработке державок из стали 40Х 
норму времени принимать с коэффициентом 1,1. 

3. При фрезеровании гнезда под пластину за два рабочих хода норму времени на второй рабо 
чий ход принимать с коэффициентом 0,7. 

4. При креплении заготовки в тисках с винтовым зажимом на комплект устанавливаемых дета 
лей добавлять 0,1 мин. 

5. При фрезеровании гнезда под пластину на станке модели ДФ-92 норму времени принимать с 
коэффициентом 0,7. 
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЕРЕДНЕЙ И ЗАДНИХ ГЛАВНОЙ 
И ВСПОМОГАТЕЛЬНЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ ГОЛОВКИ РЕЗЦА Карта 82 
КОНЦЕВЫМИ ФРЕЗАМИ НА ВЕРТИКАЛЬНО-ФРЕЗЕРНОМ СТАНКЕ 


Содержание работы 


1. Установить заготовку в тиски с пневматическим 
зажимом и закрепить 

2. Фрезеровать поверхность под заданным углом 
наклона 

3. Открепить, снять и отложить заготовку 


Сечение резца Длина фрезерования /, мм, до 


НХВ, 


Норма времени на одну поверхность, мин 


20 х 20 0,56 0,59 0,63 
25х 25 0,59 0,63 0,68 
32 х 32 0,67 0,72 0,77 
40х40 0,74 ТИЕ 0,89 
50 х 50 0,82. 05 СРИ 1,0 

63 х 63 0,9 | 1,0 ~ ара 


ии к д о —— 


Примечания: 1. При обработке резцов длиной свыше 300 мм к норме времени добавлять 
0,1 мин на каждые 100 мм длины. 

2. Нормы времени рассчитаны при обработке.державок резцов из стали 45, при обработке держа 
вок из стали 40Х норму времени принимать с коэффициентом 1 ‚1; при обработке резцов из быстро“ 
режущеє., „гали — с коэффициентом 1,2. | 

3. При фрезеровании в несколько рабочих ходов для каждого последующего рабочего хода 
норму времени принимать с коэффициентом 0,65. 

4. При фрезеровании радиусной поверхности норму времени принимать с коэффициентом 1,4. 

5. При креплении заготовки в тисках с винтовым зажимом к норме времени добавлять 0,1 мин. 
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ УСТУПОВ У ДИСКОВЫХ РЕЗЦОВ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ НА ГОРИЗОНТАЛЬНО-ФРЕЗЕРНОМ СТАНКЕ 


Содержание работы 


1. Установить заготовку в тиски с пневматическим зажимом и закрепить 
2. Фрезеровать уступ (уступы) 
3. Снять резец и уложить в тару 


Диаметр резца Ширина резца В, мм, до 


О, мм, до. | 
в | в | з | 4 
Норма времени на один уступ, мин 


Примечания: 1. При фрезеровании двух уступов норму времени для второго уступа прини 
мать с коэффициентом 0,85. | 
2. При закреплении резцов в тисках с винтовым зажимом к норме времени добавлять 0,1 мин. 


| ФРЕЗЕРОВАНИЕ ЛЫСОК НА ВЕРТИКАЛЬНО-ФРЕЗЕРНОМ СТАНКЕ | | Карта 84 


Содержание работы 


1. Установить заготовку в тиски и закрепить 
2. Фрезеровать лыску 
3. Снять и отложить заготовку 


Обрабатываемый Диаметр 
материал заготовки, 
(сталь) мм, до 


45 


Р6М5 


106 


ДЕ ЖЕ 


ЕЕЕ ЕЕРЕЕ н е 


ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПРОФИЛЯ ПРИЗМАТИЧЕСКИХ РЕЗЦОВ к 85 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ ее 


- Содержание работы 


1. Установить заготовку в тиски и закрепить 
2. Фрезеровать профиль 

3. Измерить 

4. Снять заготовку и отложить 


Ллина Периметр профиля в торцовом сечении, мм, до 


резца Г, 


Норма времени, мин 


со | 25 | за Газ | 56 | ва | ва | за | па 
„ | ал ј з> | о | сл | ла | во | 6 | в 


аи ин 


ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПАЗОВ ТИПА ”ЛАСТОЧКИН ХВОСТ” 
У ПРИЗМАТИЧЕСКИХ РЕЗЦОВ 


= иена 


Содержание работы 


ГИР 


. Установить заготовку в тиски и закрепить 

2. Фрезеровать паз типа "ласточкин хвост” с двух сторон с 
нерзустановкой детали 

3. Измерить 

4. Снять заготовку и отложить 


Уд 


Длина резца Г, мм Длина обработки (ширина резца В), мм 


Норма времени, мин 


60 12 
15 15 
100 607 6,9 | 7,3 7,8 


д —— 


н ИИИј д 


Примечание. Норма времени рассчитана при обработке призматических резцов из быстро- 
режущей стали, при обработке стали 45 норму времени принимать с коэффициентом 0,8. 
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СТРОГАНИЕ ОПОРНОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ 
НА ПОПЕРЕЧНО-СТРОГАЛЬНОМ СТАНКЕ 


Карта 87, 
лист 1 


ди ннн о - 


Содержание работы 


1. Установить заготовки в тиски с пневмати- 
ческим зажимом и закрепить 

2. Строгать опорную поверхность 

3. Открепить, снять и отложить заготовки 


Сечение Число Длина заготовки І, мм, до 

заготовки |одновременно 

257 Е | Гете Ге |» |» [Г 

мм, до мых деталей, 

до Норма времени на одну заготовку, мин 

ма ЕЕ 
пе ај» Бе | | | 125 

25х16 
ИСУСА ЕЕЕ ЕЕЕ 
|| јап | || 
1,08 1,23 1,39 1,68 1,82 1,79 — Ня -- 
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М № 5 


Е ЗА 


Карта 87, 
лист 2 


СТРОГАНИЕ ОПОРНОЙ ПОВЕРХНОСТИ ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ 
НА ПОПЕРЕЧНО-СТРОГАЛЬНОМ СТАНКЕ 


Сечение · Число | Длина заготовки І, мм, до 

заготовки одновременно | 
я |еТе Те [и Те Те |и|и 
мм,до. | мых дегалей, 


Норма времени на одну заготовку, мин 


| | | Е НЕЧЕНИН Е 
32х20. | 
ЕЕ а | реја |] 


аг 1,38 11,43 | 1,66 | 1,81 | 1,97 | 2,13 | 238 | 2,49 
от ре 2,24 |2,55 | 2,85 |3,06 | 3,47 | 3,47 | 3,91 | 4,00 
50 Х 32 | 2 ју 1,76 |1,92 | 2,37 | 2,58 | 2,83 | 3,04 | 3,57 | 3,57 
и Сања Т: 1,54 |1,75 | 2,03 | 2,24 | 2,45 | 2,65 | 3,11 | зи 
а ыыы 
63 х 50 
| 2 |-|- ат | зла али | акт е 
60х60 | 
| | ЕБЕ | ЕРТ 


Примечания: 1. Норма времени рассчитана при обработке державок резцов из стали 45. При 


‚ обработке державок из стали 40Х норму времени принимать с коэффициентом 1,1; при обработке 


быстрорежущей стали — с коэффициентом 1,2.. 

2. При креплении заготовок в тисках с винтовым зажимом на комплект устанавливаемых дета 
лей прибавлять 0,1 мин. 

3. При строгании боковых поверхностей норму времени принимать с коэффициентом 1,25 (кро 
ме сечений 60Х 60). 
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јин ИВ ава 


СТРОГАНИЕ ТОРЦОВ ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ 


НА ПОПЕРЕЧНО-СТРОГАЛБНОМ СТАНКЕ Карта 88 


ренин А а ни а а а ние о 


Содержание работы 


5 
1. Установить заготовки с пневматическим | 


зажимом и закрепить 
2. Строгать торцовую поверхность 
3. Открепить, снять и отложить заготовки 


Сечение Длина Число одновременно устанавливаемых деталей, шт. 


заготовки |заготовки 
мм, до 
Норма времени на одну заготовку, мин 


је 
о 
о 
ГЄ 
је 
~ 
со 
> 
мо 
~ 


20х 12 


— 
о 
о 
~ 
=" |“ 
~ о 
> | ~ 
= | = 
о о 
со 
о 
МС 
мо 


25Х 16 


32х 20 


== 
о 
о 
> 
о 
Сл 
3 
оо 
~ 
== 
+ 
а 
| 
һә 
= 


40х 25 


55 
мо 
сл 


60х 60 _ 600 4,05 2,40 = 


| 


2,32 
2,52 
2,87 
ЕЕ 
3,18 
3,15 
50х 32 400 | 31 | ь9 | 1,52 
ЕЕ 
ЕИ 
ЕЛИ 
ЕЕ 


Примечания: 1. Норма времени рассчитана при обработке дер жавок резцов из стали 45. При 
обработке дер жавок из стали 40Х норму времени принимать с коэффициентом 1,1; при обработке 
быстрорежущей стали — с коэффициентом 1,2. 

2. При креплении в тисках с винтовым зажимом на комплект устанавливаемых деталей добав- 
лять 0,1 мин. 
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по № л 


ает 


СТРОГАНИЕ ФАСОК И ПРОФИЛЯ РЕЗЦОВ ПРИЗМАТИЧЕСКИХ 


| Карта 89 


= 


1. Строгание фасок 


ань ннан 


Содержание работы 


1. Установить заготовку в тиски с пневматическим зажимом и закрепить В 

2. Строгать фаску — 
3. Переустановить заготовку 

4. Строгать вторую фаску 

5. Открепить, снять и отложить заготовку 


к 


Ширина резца В, мм, до 


Длина резца, 
мм, до 


Норма времени на две фаски, мин 


2. Строгание профиля 


————ы=—ы—ы—»_—ыы—е„—ы—ы=ы=——ы=—=—=—ы—е-—=—=—=--.-.2.2. РРА 


Содержание работы 


1. Установить заготовку в тиски с пневматическим зажимом и. закрепить 
2. Строгать элементы профиля 1 

3. Сменить резец, строгать элементы профиля 2 

4. Произвести замер 

5. Открепить, свять и отложить заготовку 


еп 


рот ть они дить о ва да вн нане пина 


Длина Периметр профиля в торцовом сечении, мм, до 


резца, Ей 


Норма времени на один резец, мин 


5 | 63 
Примечания: 1. При креплении заготовок в тисках с винтовым зажимом к норме времени 
добавлять 0,1 мин. 


2. Норма времени рассчитана при строгании поверхности с двумя элементами профиля. На каж- 
дый элемент профиля сверх двух из ниже приведенной таблицы добавлять нормы времени. 


Длина Радиусный профиль Вертикальная поверхность Ширина канавки 
резца, 
мм, до Периметр элемента профиля в торцовом сечении, мм, до 


| за и ИСИ мо ји 


Норма времени на злемент профила, мин 
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СНЯТИЕ ФАСОК, ЗАЧИСТКА ЗАУСЕНЦЕВ И МЕСТА ПОД МАРКИРОВАНИЕ 


Карта 90 


На заточном станке Напильником 


Содержание Содержание 


работы работы 
Сече |1. Взять дер- 1. Взять дер- 
ние жавку резца жавку резца 
дер- и установить и напиль- 
жавки на подруч- ник 
НхВ ник 2. Зачиститђ 


мм, до |2. Зачистить 
заусенцы на 
ребрах опор- 


заусенц на 
ребрах опор- 
ной поверх- 


ной поверх- ности 
ности 3. Снять фаски 
3. Снять фаски на торце 
на торце 4. Отложить 
4. Отложить заготовку 
заготовку 


Длина державки, мм, до 


| о ә ә еә ә Гә ә | Гә Гә [о [в 


Норма времени, мин 
Быт Г. 

ти аа [ая [ая | | 

20х 20 0,39 0,46 = | 
40х 40 | 0,37 | 0,40 0,48 14 | = 
50х50] — | 0,43 0,51 1,8 | 19 | 2,0 
60 Х 60 ЈЕ ЕН 0,52 | 0,55 | 0,58 | 0,63| — ЈЕНЕ 18 | 19 | 20| 2,1 


Примечания: 1. При зачистке заусенцев на других ребрах к табличному времени добавлять 
на каждые 100 мм длины: | 

на заточном станке — 0,03 мин; 

напильником — 0,05 мин. 

2. При зачистке места под маркирование к норме времени добавлять 0,05 мин. 


= 


ЗАЧИСТКА ЗАУСЕНЦЕВ НА ГОЛОВКЕ РЕЗЦА НАПИЛБНИКОМ Карта 91 


Содержание работы 


1. Взять державку резца и установить на верстак 
2. Взять напильник, зачистить заусенцы | 
3. Отложить заготовку, отложить напильник 


Сечение державки резца Н х В, мм, до 


16 х 16 20х20 39х35 40 х 40 50 х 50 60 Х 60 . 


Норма времени, мин 
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о 


МАРКИРОВАНИЕ ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ ВРУЧНУЮ КЛЕИМАМИ Карта 92 


т ————— ыт 


Содержание работы 


Взять державку, установить на плите 
Взять клеймо и молоток 

Маркировать 

Сменить клеймо 

Повторить приемы 3 и 4 по числу знаков 
Отложить клеймо и молоток 

Отложить державку резца 


м зи 


Размеры державки Число маркируемых знаков, до 


Нх вх Г, 


Норма времени на одну державку, мин 


Без подбора клейм 


40х 40х 450 0,45 0,5 ‚ 0,65 | 0,7 0,75 0,8 


50х 50 Х 550 | 05 | 0,55 0,7 _ 0,75 ов | 0,85 


60х 60х 650 0,55 КЕ 075 ЊЕ 0,85 0,9 


Примечания: 1. При маркировании клеймами на прессе норму штучного времени принимать 
по карте с коэффициентом 0,5. 

2. При маркировании группы знаков клеймером норму времени принимать по первой колонке 
данной карты без подбора клейм. 


3. В случае маркирования большего количества знаков на каждый последующий знак прибавлять 
0,03 мин. 


В Заказ Мо 640 113 


зе У 


МАРКИРОВАНИЕ ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ ЭЛЕКТРОГРАФОМ 


Содержание работы + 


Взять державку и установить на стол 
Взять карандаш электрографа 
Нанести знаки 

Отложить карандаш 

Снять державку и уложить в тару 


во о = 


Размеры державки Число маркируемых знаков 


Нх вх Г, 


Норма времени на одну державку, мин 


о 


27 Х 14Х 40 


0,4 0,45 0,5 
16х 16х 150 
43 х23х 100 

0,45 0,55 
20х20х 250 
75 х 38 Хх 125 

| 0,5 0,6 

32х 32х 350 
50х50х 500 0,6 0,65 0,7 
60 Х 60 Х 600 0,65 бт ~ 0,75 


Примечание. В случае маркирования большего количества знаков на каждый последующий 
знак добавлять 0,025 мин. 
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Ра о ~ 


МАРКИРОВАНИЕ ДЕРЖАВОК РЕЗЦОВ ГРАВИРОВАНИЕМ 


Содержание работы 


Гравировать знак 


Зов о рое 


Размеры державки 
Нхвх Г, 
мм, до 


20х20х 200 
32 Х 32х 300 
40 х 40 х 400 


50 Х 50 Х 500 


60 Х 60 Х 600 


0,65 


0,75 


0,85 


Установить державку в тиски и закрепить 
Подвести резец к державке 


Переместить трейслер к следующему знаку 
Повторить приемы 3 и 4 по числу знаков 
Отвести резец в исходное положение 

Снять и уложить в тару державку 


ТЕН | 


Карта 94 


Число маркируемых знаков 


10 | 12 | 14 


Норма времени на одну державку, мин 


0,8 


0,85 


0,9 


0,95 1,1 1,2 

| 2 1,15 1,25 
1,05 и 1,3 
1,15 1,25 1,35 
1,2 1,3 1,4 


1,55 


Примечание. В случае маркирования большего количества знаков на каждый последующий 


знак добавлять 0,06 мин. 


8% 


ујео 


а 


НАПАЙКА ПЛАСТИН НА УСТАНОВКЕ ТВЧ 


Содержание работы 


Взять заготовку и положить на стол 
Посыпать бурой плоскость гнезда 

Положить припой и пластину в гнездо 
Установить резец в индуктор, припаять плас- 
тину 

Вынуть резец из индуктора, прижать пласти- 
ну 

Поместить резец в ящик с песком (закалоч 
ный бак) | 

Уложить резец в тару 


Сечение Материал пластины 
резца | 
Норма времени на один резец, мин 
16х 16 200 0,6 0,4 
25х 25 = а 
0л 
200 1.3 0,8 
32 х 32 | 
400 12 0,9 
40х40 400 1,6 1,9 
200 1,6 1.9 
50х50 400 1,9 1,6 
400 2,1 1,7 
63х63 


Примечания: 1. Нормы времени рассчитаны для напайки пластин из твердого сплава марки 


Т15К6, при напайке пластин марки ВК8 норму времени принимать с коэффициентом 0,75, при 
напайке пластин марки ТЗОК4 — с коэффициентом 1,25. 


2. При установке в индуктор одновременно по 2—3 резца норму времени принимать с коэффи 


циентом 0,7. 
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"Уре 


Карта 96 


ТЕРМИЧЕСКАЛ ОБРАБОТКА РЕЗЦОВ (ОТЖИГ) 


Содержание работы 


Взять поковки резцов и загрузить в поддон 

Открыть печь, взять поддон с поковками и загрузить в печь, закрыть печь 
Нагрев, выдержка и остывание поковок вместе с печью 

Открыть печь, взять поддон с поковками и поставить на пол, закрыть печь 
Взять поковки из поддона и уложить в тару 


сл је Бе за 


Количество Норма времени 


Размеры заготовки Количество Масса поковок 


_Нх вх і, поковок в с поддоном, кг поддонов в на одну 

мм, до поддоне, шт. садке, шт. поковку, мин 
16 х 16х 200 0,06 
20х20х 250 0,08 
25 х 25 х 300 0,12 | 
32 Х 25 х 350 0,15 | 
32Х 32Х 350 0,2 
40 х 40 х 450 0,25 
50х 32 Х РА 0,3 
50х 50Х 550 0,4 | 
60 Х 60 Х 650 0,45 | 


Примечания: 1. Масса поддона принята до 3 кг. При массе поковок свыше 10 кг нормы 
времени рассчитаны без применения поддонов. 
2. Нагрев, выдержка и остывание в норму не включены, так как рарочим в это время может вы 
полнять другие работы. 
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Гем 7 — 


маю 


ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА РЕЗЦОВ (ЗАКАЛКА) 


10х10 


16х16 


20х20 


25 Х 25 


30 х 30 


25 х 40 


31х 60 


30 х 80 


38 х 100 


рен 


Сечение (диаметр рабочей 
части) резца, мм, до 


(4 =10) 
(9 =16) 
(4 = 20) 
(4 = 25) 
(4 = 30) 
(4 = 35) 
(4 =40) 
(4 =52) 


(а =68) 0,6 0,65 0,75 0,8 0,85 0,9 


Примечания: 1. Норма времени рассчитана на партию запуска в производство 50 шт. 

2. Масса ковша принята до 3 кг. 

3. Переходы 1, 5, 6 перекрываются работой ванны, поэтому затраты в норму времени не вклю. 
чены. | 

4. Норма времени рассчитана при обслуживании рабочим одной ванны. 


Содержание работы 


Взять резцы, загрузить в ковш с укладкой вручную 

Подвести ковш с резцами и загрузить в ванну 

Нагрев и выдержка резцов в ванне 

Выгрузить ковш с резцами из ванны, перенести и загрузить в охлаждающий бак 
Охлаждение резцов в масле 

Выгрузить ковш с резцами из охлаждающего бака и уложить резцы в тару 


Время Масса резца, кг, до 


выдержи- | 


Норма времени на один резец, мин 


10 _0,3 0,35 


> 
9) 
> 
о 
Сл 


0,45 0,5 


И Ш м 


"ЕЕЕ 


> 
— 
| 


0,6 0,75 0,8 0,85 
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БЕ 5 


ТЕРМИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА РЕЗЦОВ (ОТПУСК) 


Содержание работы 


Взять резцы и загрузить в поддон вручную 
Открыть печь, взять поддон с резцами и загрузить в печь, закрыть печь 
Нагрев и выдержка резцов 

Открыть печь, взять поддон с резцами и поставить на пол, закрыть печь 
Повторить переходы 2, 3, 4 два раза 
Взять резцы из поддона и уложить в тару 


а а Ш 


Количество Количество 


Масса резца, Масса резцов Норма времени 


кг, до резцов в с поддоном, поддонов в на один резец, 
поддоне, шт. кг мин 
0,25 ВИ 0,1 
‚ 0,50 0,12 
1,0 0,15 
1,5 0,2 
2,0 0,25 
тур 18 6 0,3 
4,0 19 8 0,35 
5,0 | 3 18 те 0,45 


Примечания: 1. Норма времени рассчитана на партию запуска резцов в производство 50 шт. 

2. Масса поддона принята до 3 кг. 

3. В норме времени не учтен переход 3, так как в это время рабочий может выполнять другие 
работы. 
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ОЧИСТКА РЕЗЦОВ ОТ ОКАЛИНЫ В ДРОБЕСТРУИНОМ БАРАБАНЕ Карта 99 


Содержание работы 


= 


Установить резцы в гнезда барабана 

2. Установить и закрепить крышку бара 
бана | 

3. Открыть дверку и засыпать дробь в 
барабан, закрепить‘дверку | 

4. Включить вращение барабана, подачу 

воздуха и дроби 

Очистить резцы от окалины 

Выключить подачу воздуха, дроби 

и вращение барабана 

7. Открыть крышку, снять резцы и 

уложить в тару 


7% 


й 
АА АН 
РРР 


=>“ 


р 


Масса 
Размеры резца Нх Вх Г, мм, до резца, Норма времени на один резец, мин 
кг, до 


———- 


12 х 12х 120. _ 0,08 
16х 16х 170_ 0,1 
20 х 20х 200 0,12 
25 25 х 25х 250 0,15 
32 х 32 х 300 2,4 | 0,18 
40х40х 350 4,4 0,2 
50 х 32 х 400 5,0 | 0,25 


Примечания: 1. Для дробеструйных установок непрерывного действия, где время загрузки 
и выгрузки резцов перекрывается основным временем, норму времени принимать с козффициењ 
том 0,6. 

2. Для других сечений резцов норму времени принимать по карте в зависимости от его массы. 
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ШЛИФОВАНИЕ ПОВЕРХНОСТИ НА ПЛОСКОШЛИФОВА ЛБНОМ СТАНКЕ | 


С ПРЯМОУГОЛЬНЫМ СТОЛОМ Карта 100 


Содержание работы 


1. Установить заготовки на магнитной 
плите 

Шлифовать поверхность 

Измерить 

Снять заготовки с плиты и отложить 


=> 


Сечение Длина Вид шлифованил 
заготовки заготовки 
НхВ, Г, мм, до окончательное 
мм, до | 


Норма времени на одну поверхность, мин 


3х 8 
10х10 | 
12х12 
16х16 
20 х 20 
125 _0,69 
12 
40 х 40 | 
240 Е 
50 х 50 200 1,1 1,42 


Примечание. Норма времени рассчитана при обработке державок резцов из стали 45 или 
40Х. При обработке резцов из быстрорежущей стали норму времени принимать с коэффициентом 
1:2: 5 | 
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= 


Содержание работы 


Сечение 
заготовки 


Н хв, 
мм, до 
10х10 
12х12 
16х16 
20х20 
25 х 25 


32 Х 32 . 


40 х40 
50 х 50 


60 х 60 _ 


Установить заготовки на магнитном столе 
Шлифовать поверхность 
Измерить 
Снять заготовки со стола и уложить 
в тару 


Припуск на 
обработку, 


мм, до 


нимать с коэффициентом 1,25. 


одновременно обрабатываемых деталей: 


Сечение заготовки 
НХВ, мм, до 


10х10 
12х12 
16х16 
20х20 
25 х 25 
32 х 32 
40 х 40 


50 х 50 


60 х 60 


Число одновременно устанавливаемых деталей. 


Сл 
о 


· ШЛИФОВАНИЕ ПОВЕРХНОСТИ НА ПЛОСКОШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ 
С КРУГЛЫМ СТОЛОМ . | 


100 


Длина заготовки І, мм, до 


Примечания: 1. При шлифовании заготовок из быстрорежущей стали норму времени при- 


Длина заготовки Г, мм, до 


300 
250 
180 
150 
120 


Сл 


Сл 


~ л 


1225 


130 
100 


Сл 
о | 


М | чә 
Фл | о 


о 


200 


0,57 


2. При расчете нормы времени на шлифование поверхности принято следующее количество 


"200 


г ЧЕ __ 


> 


ШЛИФОВАНИЕ И ДОВОДКА ПОВЕРХНОСТЕЙ ЗУБОСТРОГАЛЬНЫХ 


НА ПЛОСКОШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ С ПРЯМОУГОЛЬНЫМ СТОЛОМ 


. Установить заготовку в приспособлении на 


И ПРИЗМАТИЧЕСКИХ РЕЗЦОВ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Карта 102 


Содержание работы 


магнитной плите 

Шлифовать (довести) поверхность 
Измерить 

Снять заготовку из приспособления и отло- 
ЖИТЬ 


Основные размеры резца, мм Ширина обработки, мм, до 


ва 
Н В, до Г 


3 


сл 


Норма времени на одну поверхность, мин 


Шлифование поверхностей 


21 3,9 


м Ке ке 


43 100 47 49 
60 125 4,9 9.3 95 


ра 
о 


сл 

— 

Сл 

од 
| 


Сл 
~ 
сл 
со 


Доводка поверхностей 
„| „ |» о 
. |„ |» јеј| „|| |: 


ШЛИФОВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ И ТОРЦА НА ДИСКОВОМ РЕЗЦЕ 
ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ НА ВНУТРИШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ 


1. Шлифование отверстия | 2. Шлифование торца 


АШ 


Содержание работы 


Установить заготовку в патрон и закрепить 
Шлифовать отверстие 

Шлифовать торец 

Измерить 

Снять и отложить заготовку 


Карта 103 


Диаметр Диаметр · Длина шлифования, мм, до 
дискового отверстия, | 
мм 
Штучное время на шлифование отверстия и торца, 
мин 

<. 12 ЧУ] 8,8 10,2 
68 16 8,8 10,3 11,5 
80 20 10,5 122 13,5 
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Б 3 


а 


ШЛИФОВАНИЕ НАРУЖНОГО ДИАМЕТРА КРУГЛЫХ РЕЗЦОВ 
НА БЕСЦЕНТРОВО-ШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ 


Карта 104 


Предварительное Окончательное 


Содержание работы 


1. Установить заготовку на нож 
2. Шлифовать наружный диаметр предварительно (окончательно) 
3. Снять заготовку и уложитьв тару 


Диаметр Длина Вид шлифования 
круглого обработки, 
резца, мм, до 

мм, до 


предварительно е окончательное 


Штучное время, мин 


| ЕВ Е Е 
6 Е В И 
ЕЕЕ Е 


ЕЕЕ Е 
| ЕЗ К Н 


125. 


16 


29 


ове 


ШЛИФОВАНИЕ ПРОФИЛЯ РЕЗЦОВ ДИСКОВЫХ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 


НА КРУГЛОШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ Карта 105 


Содержание работы 


Установить заготовку на оправку и закрепить 
Шлифовать профиль 

Измерить 

Снять заготовку и уложить в тару 


Периферией круга 


а= 


Диаметр резца Периметр профиля, мм, до 


О, мм, до 
т 


Норма времени на профиль, мин 
52 42 6,6 
68 _ 47 74 
Юм | 45 | 5 | во | 7 | 8 


Периферией круга 


В 8 
Диаметр резца Ширина канавки б, мм, до 


О, мм, до 


Норма времени на канавку, мин 


Торцом круга 


п 


Диаметр резца Ширина поверхности а, мм, до 


о, мм, до 
а | ло | ла | ав 


Норма времени на поверхность, мин 


в. > ка 


~ = О 


ШЛИФОВАНИЕ ПРОФИЛЯ РЕЗЦОВ ДИСКОВЫХ ИЗ БЫСТ РОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
НА ОПТИКО-ШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ 


Содержание работы 


№2 
. Установить заготовку на оправку и закрепить Ку 
`Шлифовать профиль 
Измерить заготовку ~ 
Снять заготовку и уложить в тару = 


а 


Диаметр Длина периметра, мм, до 


резца 


Норма времени на профиль (канавку), мин 


Поправочные коэффициенты на штучное время в зависимости от радиуса, входящего в профиль 
обрабатываемой поверхности: 


= 


6,9 


— 


153 


јин 


7,8 


Радиус К, мм, до 


Коэффициент 


Примечание. Штучное время рассчитано при шлифовании выпуклых радиусных поверхнос- 
тей. При шлифовании вогнутых поверхностей норму времени принимать с коэффициентом 1,5. 
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ШЛИФОВАНИЕ ПРОФИЛЯ РЕЗЦОВ ПРИЗМАТИЧЕСКИХ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
НА ОПТИКО-ШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ 


Содержание работы 


Установить заготовку в приспособление и закрепить 


Измерить заготовку 
Снять заготовку и уложить в тару 


ты 


Число Периметр профиля, мм, до 


выдержи- 
размеров - 


Норма времени, мин 


12 105 116 125 133 140 151 167 
15 123 135 144 152 160 166 181 
18 141 153 . 162 170 179 181 196 


‚ Поправочные коэффициенты на норму времени в зависимости от длины обрабатываемой поверх- 


ности: 


Длина обрабатываемой поверхности, мм, до 


Коэффициент 
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Шлифовать профиль {ро 5 6 7. 8 950 


105 


120 


137 


А 


о, 


69 


ја 


184 


192 


205 


1 


ШЛИФОВАНИЕ ПРОФИЛЯ РЕЗЦОВ ПРИЗМАТИЧЕСКИХ 


ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ НА ПЛОСКОШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ Карте 06 


Содержание работы 


. Установить заготовку в тиски на магнитной плите 
. Шлифовать профиль 

. Измерить 

. Снять заготовку и отложить 


4 Оз М н 


Длина Периметр профила в торцовом сечении, мм, до 


резца, 


Норма времени, мин 


Поправочные коэффициенты к нормам времени в зависимости от: 


1. Количества элементов профиля 


Т о фо 2 Ши 


Количество элементов профиля, шт., до 


Коэффициент 


2. Марки быстрорежущей стали 


Марка стали 


712 РбМ5 Р6М5К5 Р8ФЭК5 


Коэффициент 


9 Заказ № 640 129 


ШЛИФОВАНИЕ ПРОФИЛЯ ПАЗОВ ТИПА > ЛАСТОЧКИН ХВОСТ” 


У ПРИЗМАТИЧЕСКИХ РЕЗЦОВ НА ПЛОСКОШЛИФОВАЛЬНОМ СТАНКЕ 


Содержание работы 


1. Установить заготовку в синусные тиски на магнитной плите 

2. Шлифовать профиль паза типа ’’ласточкин хвост” с переус- 
тановкой детали 

3. Измерить 

4. Снять заготовку и отложить 


Ширина уступа Длина шлифования, мм, до 
В, мм, до 


70 110 


Норма времени, мин 


9 10,3 12,2 


10 12,8 15,4 


Примечание. Норма времени рассчитана при обработке быстрорежущей стали. При обработ- 
ке стали 45 норму времени принимать с коэффициентом 0,8. 


130 


“чч 


ај _— 


КЛАССИФИКАЦИЯ РЕЗЦОВ ПО СЛОЖНОСТИ ВЫПОЛНЕНИЯ 


Группа 
слож- 
ности 


П 


ПІ 


ЗАТОЧНЫХ И ДОВОДОЧНЫХ ОПЕРАЦИЙ 


Характер 
обработки 


Резцы, входящие в группу 


Заточить и довести 
три грани 


Токарные: 
проходные прямые упорные, под- 
резные торцовые, фасочные, рас- 


точные для глухих и сквозных 1. Заточить: 

отверстий а) переднюю 
б) главную 

Токарно-револьверные заднюю 


в) вспомогательную 
заднюю 


проходные, расточные, фасочные 


Строгальные 
подрезные и проходные 


. Довести: 


Долбежные 
проходные двухсторонние 


переднюю 
6) главную 
заднюю 
в) радиуспри 
вершине 


Заточить и довести 
четыре грани 


Токарные 

проходные отогнутые, отрезные 
и прорезные для наружных и 
внутренних выточек, резьбовые 
для наружной и внутренней 
метрической резьбы, чистовые 
широкие 


1. Заточить: 


а) переднюю 

6) главную заднюю 

в) вспомогательную 
заднюю правую 

г) вспомогательную 
заднюю левую 


Строгальные 
отрезные, прорезные и чистовые 
широкие | 


Долбежные . Довести: 


для долбления шпоночных пазов 


а) переднюю 
6) главную заднюю 
в) радиусы при 

вершине 


Заточить и довести 
пять (шесть) граней 


Токарные: 
резьбовые для наружной и 
внутренней трапецеидальной 
резьбы 


1. Заточить: 


а) переднюю 

б) главные задние 

в) вспомогательную 
правую 

г) вспомогательную 

левую 


Автоматные 
отрезные, прорезные, канавоч- 
ные для канавок под выход 
резьбы и другие специального 
назначения 


. Довести: 


переднюю 
б) главные задние 
в) радиусы при 

вершине 
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Карта 110 


Эскизы 


|| 


ЗАТАЧИВАНИЕ РЕЗЦОВ НА ЗАТОЧНОМ СТАНКЕ Карта 111 


Я 
2. 
3. 


Взять резец и установить на подручник 

Снять излишки припоя после пайки пластины 

Заточить переднюю и задние поверхности предварительно и окончатель- | 
но, прорезать стружколомнуло канавку, про мерить угломером 

. Снять резец и уложить в тару 


Сечение 
резца 
НХВХГ, 
мм, до 


8х8х100 
12х12 Х 120 
16Х 16 Х 170 
20 х 20 х 250 
25 х 25 х 350 
32 х 32 х 400 
40х40 х 450 
50 х 50 х 550 
60 х 60 х 650 


8х8х80 
12 Х 12 х 140 
16Хх 16 Х 170 
20 х 20 х 250 
25 Х 29 Ж 550 
32 х 32 х 400 
40 х40 х 450 
50х50 х 550 
60 х 60 х 600 


Примечание. При затачивании точных резцов с выдерживанием размера по шаблону к норме 


Содержание работы 


Снятие 
излиш- 
ков 
припоя 
Группа сложности заточки 


|_п | ш |л ПИ От 


Норма времени на один резец, мин 


Резцы из быстрорежущей стали 


0,35 


Гы Ты 
Ба 
Ер 


06 | Е 
0л. 
је Т 
= Т 

0,45 12 


Резцы с пластинами из твердого сплава 


ка 
та 
= 


0,45 


ры Г: 
5а а ры 
| ој за | ме | м |» 
Га | за | па за || 
за | з» | за | | а 


времени добавлять 0,5 мин. 
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Вид заточки | Прорезка 
предварительная окончательная 


стружко- 
ломкой 
канавки 


0,3 


0,35 


0,4 


0,4 


0,45 


Р 5. а. 


ДОВОДКА РЕЖУЦИХ КРОМОК РЕЗЦОВ 


НА АЛМАЗНО-ЗАТОЧНОМ СТАНКЕ Карта 112 


Содержание работы 


1. Взять резец, установить на подручник 
2. Довести режущие кромки и радиусы при вер- 
· шине (быстрорежущая сталь — эльборовым 
кругом, твердый сплав — алмазным кругом) 
3. Снять резец, осмотреть режущие грани и 
уложить в тару 


Сечение Быстрорежущая сталь Твердый сплав 
резца 
НХВХГ, Группа сложности операции 


мм, до 


Норма времени на один резец, мин 


16х16 х 170. 0,4 0,45 0,59 0,45 0,5 0,6 


20 х 20 х 250 0,45 0,5 0,5 0,55 0,65 
25 х25 х 350 0,5 0,55 0,55 0,7 
32 х 32 х400 0,55 Е Е 0,65 0,75 
40 х 32 х 400 РА 0,65 0,75 _ 0,65 0,7 0,8 
40 х 40 х 450 0,65 0,7 0,75 0,85 
50 740 х 450 0,7 0,75 Е 0,9 


Е Е И 


60 х 60 х 650 


155 


| С 
си 
со 
Сл 
= 
мо 
сл 


. Взять резец, установить на подручник 

2. Заточить режущие кромки предварительно и окончательно, 

· промерить угломером и шаблоном 

. Довести режущие кромки (быстрорежущая сталь — эльбо- 
ровым кругом, твердый сплав — алмазным кругом) 


ЗАТАЧИВАНИЕ И ДОВОДКА РАДИУСНЫХ РЕЗЦОВ ‚Карта 113 


Содержание работы 


. Снять резец, осмотреть режущие кромки и уложитьв тару 


Радиус 
сферы 
К, мм, до 


10 


20 


30 


40 


60 


80 


Снятие 


излиш- 
Доводка Вид заточки 
режущих 


кромок 


ков 


Вид заточки . 


оконча- 


припоя 


предвари- предвари- оконча- 


тельная 


тельная тельная тельная 


Норма времени на один резец, мин 


0,45 1,0 0,9 0,5 12 11 


0,5 14 1,0 1,2 


о 


о 
Сл 
Сл 
2 
мә 
= 
= 
о 
~ 


0,7 1,4 1,3 


| 1,8 1,1 1,2 2,0 1,9 
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= 
Га 
= | = а 
СК Сл > 
-— и" 
Сп > 


је 
со 
= 
— 


Быстрорежущая сталь Твердый сплав 


Доводка 
режущих 
кромок 


0,7 


0,8 


0,9 


1,0 


1,1 


_ 1,3 


1.9 


Е +. о 


О ЧЕ ЕЕ 


ПРИЛОЖЕНИЯ 


РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, ПРИНЯТЫЕ ПРИ ИЗГОТОВЛЕНИИ 
РЕЖУЩЕГО ИНСТРУМЕНТА 


ПРОДОЛЬНОЕ И ПОПЕРЕЧНОЕ ТОЧЕНИЕ КРУГЛЫХ 
И ДИСКОВЫХ РЕЗЦОВ НА ТОКАРНЫХ СТАНКАХ РЕЗЦАМИ, 
ОСНАЩЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 
Т5К10 И Т15К6 


Приложение 1 


Диаметр Достигаемая шероховатость поверхности В7, мкм 
обрабатываемой 
поверхности, 25—12,5 
мм, до 


Глубина резания, мм 


___= ____- _|__> 


Режимы резания 


10 0.2 0,15 2000 
20 0,47 0,21 1600 
и 30 0.52 0,23 1000 
45 | 0,57 630 0,43 500 0,26 800 
60 | 0,61 630 
80 0,7 500 


Поправочные коэффициенты на режимы резания в зависимости от обрабатываемого материа- 
ла: 


Обрабатываемая сталь 45; 40Х быстрорежущая 


Коэффициент 0,75 
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СВЕРЛЕНИЕ ОТВЕРСТИЙ НА СВЕРЛИЛЬНЫХ СТАНКАХ Приложение 2 


Вид обработки 


Сверление отверстий Зенкование отверстий Зенкование фасок Нарезание резьбы 


под головку болта 


Диаметр Режимы Диаметр Режимы Диаметр Режимы Диаметр Режимы 
обраба- резания обраба- резания обраба- резания обраба- резания 
тываемой тываемой тываемой тываемой | _ 
поверх- 5, Уи; поверх- поверх- поверх- 5, Уи; 
ности, мм/ | м/ ности, ности, мм/ | м/ ности, мм/ | м/ 
мм, до об | мин мм, до мм, до об | мин мм, до об |мин 
с 
8 0,17 М10 1.9 
и Я 
12 0,23 16 0,08 | 10 |. | 8 
16 0,27 | 19 М12 1,75 
20 0,221.17 


Поправочные коэффициенты на режимы резания в зависимости от обрабатываемого материала: 


Обрабатываемая сталь Р · 40; 40Х | быстрорежущая 


Коэффициент 1,0 0,75 
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"И ЧЕ ЈИ 


ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКОСТЕЙ И УСТУПОВ НА ФРЕЗЕРНЫХ СТАНКАХ Приложение 3 


Фрезерование плоскостей 


Диаметр Ширина 


Достигаемая шероховатость поверхности Е2, мм 
фрезы, мм |обрабаты- | | 
ваемой 


Число | поверх- 


зубьев ности, Глубина резания, мм 


мм, до 
ЗЕ 5 ий есь. + ИИ 2 


Режимы резания _ 


5 Й п, 5. >. п, 5 9 п, | 
мм/мин об/мин мм/мин об/мин мм/мин об/мин 


Фрезы торцовые, В2 50 — Т5К10; Вг 25... 12,5 – Т15К6 


20 20—40 500 400 800 315 1000 
25 | 20—45 400 800 315 630 | 250 800 
=“ 20—50 315 630. 250 500 200 630 
40 | 20-60 | 250 500 200 400 200 500 
50 30-65 | 200 400 160 315 160 400 


Фрезерование уступов Вх 25 – 22 12,5 
ыы У рони концевые Р6М5 


Диаметр Глубина резанил, мм 
‚ фрезы, мм | фрезеро- 
ОВО ЗО ПОЕТ __|___-а 
Число - 
зубљев Режимы резания 


Поправочные коэффициенты на режимы резания в зависимости от обрабатываемого материала: 


Обрабатывае мая сталь 40; 40Х · быстрорежущая 
1 


1,0 
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СТРОГАНИЕ ПЛОСКОСТИ И ПАЗОВ 
НА ПОПЕРЕЧНО-СТРОГАЛЬНЫХ СТАНКАХ РЕЗЦАМИ ИЗ СТАЛИ 


Приложение 4 
Р6бМ5 


Вид обработки 


Строгание поверхности Строгание паза 
Достигае- вертикальной Ширина паза, мм 
мая 
шерохова- Режимы резания шерохова- ЕР ПО 25 
ТОСТБ 
поверх- Режимы резания 
` ности 
К2, мкм 


ТОСТБ 
5, Уд, 5, . поверх- 
мм/ м/ мм/ ности 
дв.ход | мин | дв.ход К2, мкм в. Уд, 5, Уд, 
мм/ м/ мм/ м/ 
дв.ход | мин |дв.ход| мин 


ко | 22 | 
| 8 | об | 16 [ов | 5 25-12,5 | 0,15 | 14,5 | 0,25 | 12,5 
25—12,5 40 | 0,35 | 28 | | 


Поправочные коэффициенты на режимы резания в зависимости от обрабатываемого материала: 
Обрабатываемая сталь 45; 40Х быстрорежущая 
Коэффициент [ој 0,75 


ШЛИФОВАНИЕ РЕЗЦОВ КРУГЛОГО СЕЧЕНИЛ пре БН 
НА БЕСЦЕНТРОВО-ШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКАХ р 


Вид шлифования 
Диаметр Припуск 


шлифо- на предварительное окончательное 
вания, диаметр, 


мм, до мм, до Достигаемая шероховатость поверхности, мкм 


К2 12,5 Ка 0,8 


Длина шлифования І, мм, до 


Минутная продольная Режимы резания 
подача 


Эм» мм/мин Минутная поперечная подача 
Зы мм/мин 


Поправочные коэффициенты на минутную подачу в зависимости от обрабатываемого материала: 


Режимы резания 


Обрабатываемая сталь _ быстрорежушая 
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ШЛИФОВАНИЕ ОТВЕРСТИЙ И ТОРЦОВ 
НА ВНУТРИШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКАХ 


Приложение 6 


Шлифование отверстий 


Диаметр Припуск Режимы резания 
шлифования, на 
мм диаметр, Частота Ширина круга, мм 


мм вращения 


п, об/мин 
д 
2800 | 0,004 4000 0,002 
16 0,3 2600 0,005 3700 0,003 
2450 | 0,006 3500 | 0,004 


Шлифование торцов 


12 0,3 


20 0,4 


Наибольший Припуск на Режимы резания 
диаметр обработку, 
шлифования, мм Частота Минутная подача 
мм вращения 5; , мм/мин 
детали и 
56 20 0,2 330 0,3 
12 25 0,25 300 0,25 
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ШЛИФОВАНИЕ ПОВЕРХНОСТЕЙ НА ПЛОСКОШЛИФОВАЛЬНЫХ СТАНКАХ Приложение 7 


Шлифование периферией круга на станках с прямоугольным столом 


Режимы резания 


Скорость Класс шерохова- 
движения тости поверх- Точность обработки, мм, до 
детали ности Ва, мкм, до 


Уд’ м/мин 


а | оа5 | сЕ 


Подача на глубину на рабочий 


Поперечная 


подача 5 , ход 5; , мм/ход 
о х | 


мм/ход 


СИИ СЭ САБИИ САС 


250 


о 


= р 5 


Поправочные коэффициенты на режимы резания в зависимости от обрабатываемого материала: 


Обрабатываемая сталь 45; 40Х быстрорежущая 


и 6 
Шлифование торцом круга на станках с круглым столом 
Шерохо- Припуск Режимы резания 
ватость на 
Обрабатываемый поверх- |обработку, | Скорость Приведенная ширина Впр, мм, до 
материал ности мм, до вращения, 


зо 1 во | из | 


Подача на глубину на оборот стола 


Ка, мкм, 
до 


детали 
Уу, м/мин 
д 


Зо мм/об 


и легированные 
Стали быстрорежущие ПЕ 0,012 0,009 0,007 0, 005. 
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ПРОФИЛЬНОЕ ШЛИФОВАНИЕ Приложение 8 


Шлифование профиля дисковых резцов из быстрорежущей стали 
на круглошлифовальных станках 


Достигаемый класс Режимы резания 
шероховатости 
поверхности Ук м/с у, м/мин 5; » мм/об 
Ва, мкм 2 о 
0,8 25—30 30—50 0,025—0,075 
0,4 30—35 20—40 0,001—0,005 


Шлифование профиля призматических резцов из быстрорежущей стали 
профилированным шлифовальным кругом на плоскошлифовальных станках 


Достигаемый класс А Режимы резания 
шероховатости 
к д Ж 
Ка, мкм 
0,4 30—35 2—4 0,002—0,005 
Шлифование профиля призматических резцов 
на оптических профилешлифовальных станках 
Достигаемый класс Режимы резания 
шероховатости 
поверхности Ук м/с 51 · ‚мм/дв.ход Число двойных ходов 
Ва, мкм Ре салазок в минуту 
0,4 25—30 0,005 —0,01 45; 85 


ЗАТАЧИВАНИЕ И ДОВОДКА РЕЖУЩЕГО ИНСТРУМЕНТА П А 
НА ЗАТОЧНЫХ СТАНКАХ рило жение 


Резцы из быстрорежущей стали Резцы, оснащенные пластинами из твердого сплава 


Режимы резания 


5єдв.х мм/дв.ход 


черновая чистовая 


2. Доводка 


эльборовыми кругами | алмазными кругами 


30—35 0,03-0,05 | 0,01-0,02 


052.0 


Ты № 29—30 0,01—0,02 10,005 —0,01 
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УСЛОВНЫЕ ОБОЗНАЧЕНИЯ 


1. Размерные параметры 


Н — высота резца, мм 
В — ширина резца, мм 
Г — длина резца, мм 


Н; – высота заготовки, мм 
В; — ширина заготовки, мм 
Г: — длина заготовки, мм 

р — диаметр резца, мм 
р1— диаметр заготовки, мм 


2. Режимы резания 


частота вращения детали (инструмента), об/мин 

скорость вращения (движение) детали, м/мин 

скорость вращения инструмента, м/мин 

скорость вращения шлифовального круга, м/с 

продольная или поперечная подача на оборот детали (инструмента) или двойной ход 
стола, мм/об (мм/дв.ход) 

минутная подача стола, мм/мин. 

продольная подача стола при заточке, м/мин 

поперечная подача шлифовальной бабки на ход или оборот стола, мм/ход (мм/об) 
минутная поперечная подача шлифовальной бабки при врезном шлифовании, 
мм/мин 

поперечная подача шлифовальной бабки на двойной ход стола, мм/дв.ход 

подача шлифовальной бабки на глубину, мм/ход 


количество отверстий на державке резца, шт. 


га «А 
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Резцы долбежные для шпоночных пазов из быстрорежущей стали (сварные) 
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стали (исполнение 1) ............. мр Ри те хе 
Резцы зубострогальные для прямозубых конических колес из быстрорежу- 
ви стали (исполнени Де ока ео оао она ем 


4.2. РЕЗЦЫ, ОСНАЩЕННЫЕ ПЛАСТИНАМИ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 


Резцы токарные проходные отогнутые с пластинами из твердого сплава..... 
Резцы токарные проходные прямые с пластинами из твердого сплава ...... 
Резцы токарные подрезные отогнутые с пластинами из твердого сплава ..... 
Резцы токарные расточные с пластинами из твердого сплава для обработки 
сквозных отверстий (исполнение 1) 2... «сен касно ое 


` Резцы токарные расточные`с пластинами из твердого сплава для обработки 


сквозных отверстий (исполнение 2) ................. ооо жия 
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Резцы токарные резьбовые с пластинами из твердого сплава для наружной 
метрическон резвбы ооо ан океана њики к каал А 
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МОТО ВеЗБОЫ ок оао азот ё 
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трамененлалвнои резьбег., соса сре жита ње ва њики и а жа ә ара ае н ка 
Резцы токарные резьбовые с пластинами из твердого сплава для внутренней 
трапецеидальной резьбы....... Е и у -= 
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Резцы расточные державочные с пластинами из твердого сплава (исполне- 
НЕСЕ а О ка В ГЬ гъ ОШ о о Е 
Резцы расточные державочные с пластинами из твердого сплава (исполне- 
НИЕ, с» ЛЕСЕ. ГЕ  коете“т ег | Р “ 
Резцы специальные с пластинами из твердого сплава ................. 
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С О ““| ||_____ 
Резцы строгальные отрезные и прорезные изогнутые с пластинами из твердо- 
ПО СПЛАВА 5 ооо ооо вико пои зноя а 


4.3. НОРМЫ ВРЕМЕНИ НА ОТДЕЛЬНЫЕ ОПЕРАЦИИ 


Рубка заготовок на пресс-ножницах ........................... 
Рубка заготовок на мопоте „жа ав вос жеље как И нв ои ка 
Резка заготовок на приводной ножовке .................. ез 
Резка заготовок на фрезерно-отрезном станке дисковой пилой .......... 
Резка заготовок из проката на абразивно-отрезном станке ............. 
Очистка заготовок в галтовочном барабане. ...................... 
Протяжка прутков для державок резцов на молотах без применения манипу- 
ПОРА з еве нин винне оваа на каа ааа Обаев а на а о ааа ша 
Протяжка штучных заготовок державок резцов на молотах без применения 
Мав сео „Ке оо н оа в с оь и а ж ар аи н а гана зе анаа не и 
Протяжка шейки державки резца с квадратного сечения на круглое без при- 
мененил Мапипулятора „оса сав ава абе в аа ата а а ьа ева 
Протяжка штучных заготовок резцов зубострогальных на молотах без при- 
МЕНО МАНИПУЛЯТОра ре е е о авто ава оаа иен оаа еа ке е 
Ковка головки резца на молоте . . ............... "ЕРЕ 


о ш и 


4 


“РАЗУМ ^ 


„учи 


ај даља ЈЕ К 


В: 
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Карта 75. 
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Карта 100. 
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Условна обозначения... . став д.а ж бой ою аак за В ви З и РОИ ИЕ њу нов вола | 


Зачистка торцов заготовок под сварку, сварка и снятие грата после сварки 
Подрезка торцов, центрование, обтачивание технологических центров и наруж- 
ных поверхностей, отрезка технологических центров на токарном станке. 
Протачивание шеек на державках расточных резцов ................. 
Точение профиля резцов дисковых из быстрорежущей стали на токарных 
о аи ниче ооо сторо оборо ь 
Фрезерование опорной, верхней и боковых поверхностей державок резцов 
на вертикально-фрезерном станке ............................ 
Фрезерование опорной, верхней и боковых сас державок резцов 
на карусельно-фрезерном станке ............ 0. 22. 3...0... 
Фрезерование торцов державок резцов на визо рево она станке 


Фрезерование гнезда под пластину на проход и с радиусом на вертикально: | 


НОВО РНОМ ТАНИ. соль аса пати ки ооо књ и СЕГЕ 


Фрезерование передней и задних главной и вспомогательных поверхностей · 


головки резца концевыми фрезами на вертикально-фрезерном станке...... 
Фрезерование уступов у дисковых резцов из быстрорежущей стали на гори 
зантапвночиревзерном Станке... о «живела кик њи нанео ка 
Фрезерование лысок на вертикально-фрезерном станке ............... 
Фрезерование профила призматических резцов из быстрорежущей стали 

Фрезерование пазов типа "ласточкин хвост” у призматических резцов ...... 
Строгание опорной поверхности державок резцов на поперечно-строгальном 
“| чути ти ле кг, = „т .. "= 


Строгание торцов державок резцов на поперечно-строгальном станке ...... | 


Строгание фасок и профиля резцов призматических и зубострогальных из 
ОМОГророжи он ТОЛИ. хруста отека кои сана 
Снятие фасок, зачистка заусенцев и места под маркирование............ 
Зачистка заусенцев на головке резца напильником .................. 
Маркирование державок резцов вручную клеймами ................. 
Маркирование державок резцов электрографом ................... 
Маркирование державок резцов гравированием . ...............:... 
Напайка пластин на установке ТВЧ , ........................... 
Термическая обработка резцов (отжиг)......................... 
Термическая обработка резцов (закалка) ....................... 
Термическая обработка резцов (отпуск) ........................ 
Очистка резцов от окалины в дробеструйном барабане ............... 
Шлифование поверхности на плоскошлифовальном станке с прямоугольным 
зао нити... 
Шлифование поверхности на плоскошлифовальном станке с круглым столом 
Шлифование и доводка поверхностей зубострогальных и призматических рез- 
цов из быстрорежущей стали на плоскошлифовальном станке с прямоуголь- 
ото, слои "|" ~ ов 
Шлифование отверстий и торца на дисковом резце из быстрорежущей стали 
на внутришлифовальном станке. .......................... 9 
Шлифование наружного диаметра круглых резцов на бесцентрово-шлифоваль- 
пак ожени = - |" =“ — 
Шлифование профиля резцов дисковых из быстрорежущей стали на кругло- 
ШЛИ ПОВЕЛ СНК а нокии натьво нЕ 
Шлифование профиля резцов дисковых из быстрорежущей стали на оптико- 
ПИЛИ ОВАЛЬНОМ ставке „о с с са ооо ка њи ажр а ва аана еа 
Шлифование профиля резцов призматических из быстрорежущей стали на 
оптико-шлифовальном станке . ............... лана бе БН 
Шлифование профила резцов призматических из быстрорежущей стали на 
плоскошлифовальном станке .............. И УГ 
Шлифование профиля пазов типа ”ласточкин хвост” у | или резцов 


на плоскошлифовальном станке ............................. 
Классификация резцов по сложности выполнения заточных и доводочных 
ИОРАН ооо икон ооо баня рв вв 5 аай аа 


Затачивание резцов на заточном станке ......................... 
Доводка режущих кромок резцов на алмазно-заточном станке Ро = я 
Затачивание и доводка радиусных резцов . ........ 2. 2... 0... . . .. -.. 


Приложения. Режимы резания, принятые при изготовлении режущего ‘инструмента . ....... 
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Количество поступивших на предприятие сборников 


4 Заполняется и направляется в Цент- 
ральное бюро нормативов по труду 
по адресу: 109028, Москва, ул. Со- 
лянка, 3, строение 3 


(полное наименование предприятия, 


» 


организации, министерства) 


ОТЗЫВ 


на Общемашиностроительные типовые нормы времени 
на изготовление резцов 


Намечаемый срок внедрения сборника 5 квартал, год, 
“Численность рабочих, труд которых будет нормироваться по сборнику, ‚чел. 
Средний процент выполнения действующих норм выработки (времени) по кругу работ, предус- 
мотренных сборником, 5; 

Ожидаемое выполнение норм выработки (времени), рассчитанных по нормам сборника, 


%. 


экз. 


Замечания и предложения по нормам. 


Начальник ОТиз 


подпись 


“ 


